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Stale krzemowe specjalne.
Napisal Inz. M. Dubowicki.

1. Stale krzemowe na sprezyny.

zywane dawniej stale wegliste na sprezyny

nie odpowiadaly stawianym im wymaganiom,
dlatego zaczeto uciekaé sie do stali stopo-
wych. Najlepszemi okazaly si¢ sprezyny ze stali
. weglistej o pewnej zawartosci krzemu. Odpowie-
dnio do rozmaitego zastosowania, sklad jej waha
sie w doé¢é szerokich granicach. Na podstawie réz-
nych badan stwierdzono, ze bogata w krzem stal
sprezynowa pracuje dluzej mniz stal ubozsza w
krzem, przy jednakowych wlasnoéciach wytrzyma-
tosciowych. Charakterystyczng wlasciwoscia stali
krzemowych na sprezyny (w poréwnaniu do stali
weglistych) jest wysoka granica sprezystodci { wy-
trzymatoéci; by osiagnaé wigksza wytrzymaloéé nie
tracac na wydluzeniu, trzeba stal krzemowsa zahar-
towaé w odpowiedniej temperaturze i nastepnie od-
puscié. Srednio twarda stal krzemowa, przeznaczo-
na na sprezyny, zawiera okolo 0,6% C i do 2,5% Si’).

F. Rapatz ** "7}, na podstawie danych ame-
rykanskich, poleca skfad mnastepujacy: 0,5% C,
0,5% Mni 2,2 do 5,05% Si; tego rodzaju stal spre-
zynowa ma granice plynnoécei od 125 do 200 kg mm*
i wydluzenie 3 do 5 %. Zaleinie od zawartosei
krzemu w stali, dziela sie stale krzemowe, przezna-
czone na sprezyny, na trzy grupy'™):

sprezyny zwyczajne :
C=05 —0,6% Si=06—07% Mn=08—1"
sprezyny Srednio twarde: A

C=045—0,5%, Si=1 —1,5% Mn=0,4—0,5%

sprezyny twarde:

C=03 —05% Si=25%

Oprécz tego, istnieje caly szereg sprezyn, ze-
stawiony zaleznie od zastosowania w tablicy 18, we-

dtug Werkstoif-Handbuch.

177) R, Schifer. Die Konstruktionsstahle und ihre Wéarme-

behandlung, Berlin 1923, str, 259/276, 298,

TABELA 18

3 i Hartowanie | Wytrzyma-
RoAsk] 5 it I i 3 przy lemp. tosé w Zastosowanie
stali % % 3 % % oC kg/mm?2
A 0,45—0,55 | 0,40—0.60 | 0,50—0,70 — — hartow. na 65—175 Sprezyny do wozkéw dziecinnych
) powietrzu
E 0,45—0,65| 1,8~—2,20(0,50—0,90 - — 800 — 820° 115—135 |Sprezyny taémowe do samocho-
w wodzie dow
lub oliwie
o 0,35—0.45 ! 1,00—1,5 | 0,5—0.60| 1,0—1,5 — " 120—140 " 0
G 0,45—0,55 | 1,20—1,60 | 1,20—1,60 — — 810 — 830° 140—160 Sprezyny armatnie
oliwa
H 0,55—0,65 | 1,50—2,00 | 0,40—0,50 10,25—0.35 — 800 — 830° 190--210 |Spreiyny spiralne do gramofo-
oliwa néw
K 0,45—0,55 | 0,10—0,20 | 0,70—0,90 | 1,0—1,20 |0,15—0.25| 810 1—.—8300 130—150 Sprezyny do samochodéw
oliwa :
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Stal krzemowa, przeznaczona na sprezyny,
otrzymuje sie przewaznie w piecu martenowskim,
rzadziej w elektrycznym. Po odlaniu, stal walcuje
sig, rzadko kuje sie '*), Stale krzemowe stosowane
na spreiyny sa przewaznie hartowane, i to albo w
wodzie, albo w oliwie, a potem odpuszczane. Naj-
lepsza temperatura hartowania stali czysto weglistej
lezy wyzej od temperatury przemiany A, o okofo
309, t. j. okoto 750°; przy tej temp. trzeba wytrzy-
mad stal krotki czas w celu ujednostajnienia roz-
tworu stalego, a nastepnie hartowaé. Taka stal be-
dzie posiadala budowe drobnoziarnista, tlo tej bu-

"dowy bedzie martenzytyczne z wtloczonemi wen
drobnemi ziarnkami cementytu. Powyzsza struktura
zapewnia najwieksza twardodé. Przy nagrzewaniy,
nalezy zwrécié uwage na réwnomierne nagrzanie
przedmiotu. Roéwniez czas ogrzewania trzeba wy-
prébowa¢ droga doswiadczalnag, gdyz za diugi czas
_ogrzewania odbija sie niekorzystnie na strukturze
i wtasnosciach, powoduje bowiem powstanie struk-
tury gruboziarnistej, a oprécz tego, w zaleznodci od
czasu trwania nagrzewania, wypala sie z powierzch-
ni wegiel; za krétki czas ogrzewania powoduje nieu-
koniczenie przemiany, skutkiem czego otrzymujemy
"niezupelne hartowanie. To samo odnosi sie do stali
krzemowej na sprezyny.

A. A. Baboszyn '*') podaje w przytoczonej ta-
beli temperatury hartowania i odpuszczania stali
krzemowych, wzigte z praktyki (tab. 19).

zauwazyl réwniez, ze krzem podczas hartowania nie
wywiera takiego wplywu, jak wegiel, co potwier-
dzity badania Wahlberga. Stale krzemowe, prze-
znaczone na resory o wyzszych wlasnosciach me-
chanicznych, musza zawieraé wigcej krzemu | we-

Mn

Twardast wedtug Brinella

0020 040 0G0 Q80 400 420
Zawartosé pierw.w %

Rys. 22, Wplyw krzemu, wegla i manganu na twardosé

stali hartowanej (wed!. Baboszyna).
gla; 'wtedy nalezy je hartowaé nie w wodzie, lecz
w oleju, podobnie jak twarde stale narzedziowe,
Hartowanie takiej stali w wodzie powoduje tworze-
nie sie rys i peknieé podczas hartowania, wskutek
naprezent wewmetrznych, powstatych przez ener-
giczne ochladzanie.

TABELA 19

~ Jak wida¢ z tych 2 przykladéw, temperatura
hartowania stali krzemowej powinna by¢ nieco wyz-
sza od temperatury hartowania stali weglistej, gdyz
krzem podwyisza silniej punkty krytyczne przy na-
grzewaniu, a mniej przy ozigbianiu. Wplyw krzemu
na twardos¢ stali hartowanej w poréwnaniu do we-
gla pokazuje krzywa, podana wedtug Wahlberga 9),
rys. 22,

Z rysunku tego wynika, ze wegiel dziala silnie
przy wzroécie twardosci niz inne pierwias'tki, nato-
miast krzem dziala silniej od manganu. Obecnosé
krzemu w. stali krzemowej na sprezyny podwyzsza
nieco twardo$é tej stali, przyczem twardos§é ta nie
zmniejsza sie przy odpuszczaniu.

Hadfield uwaza, ze krzem ostabia wlasnosci
mechaniczne stali manganowych w stanie zwyklym,
natomiast w stanie zahartowanym podwyzsza znacz-
nie granice sprezystosci i wytrzymalosci; Hadfield

") F, Rapatz. Die Edelstihle, Berlin 1925, str. 131/6.
) Chem. Metallurg Engg. 1922, str. 569,
8) St u E, 1926, str, 149/50 .oraz Irom A ge 1925, str;
399/402. ‘ '
.81) A, A, Baboszyn.

Obr6bka termiczna stali. Moskwa
1926, str, 414. |

Temperatura
i i 0 - 2 2 ;
Przez;;:lcizeme CY% Si% Mn 4 bastow, | bdpusz- R kg/mm S kglmm A 3
wwodzie | czania
Resory {0,45 — 0,50 1,5—1,20 05—07 —_— — 75— 85 46 — 51 14 — 18
W owm . ; W o 850° 5000 120 — 140 | 100 — 120 12—5
/0,60—0,75 | 08— 09 05—07 — = 85 — 90 50 — 55 12—15
2 s = ¥ W 8500 500° 130 — 150 | 100— 120 8—4

Wedlug Profesora A. Baboszyna, hartowanie
w oleju podnosi znacznie wlasnosci sprezyste stali
twardych i péttwardych. Tak np., wedtug Hoyt'a,
stal o sktadzie C = 0,52%, Si = 2,2%, Mn =
0,50 % po zahartowaniu w oleju w 925° i odpuszcza-
niu w 425° daje R = 175 kg/mm®, Q = 142 kg/mm’
1A =9-—2%. Rowniez stal o wigkszej zawarto-
$ci manganu, t. zw. stal , krzemowo-manganowa”,
wediug danych Colbecka i Hansona *¢*), powinna
by¢ hartowana w oleju [(np. stal o C = 0,50%,
Si = 1,50%, Mn = 0,86% w 900°), azeby unikna¢
rys, powstalych podeczas hartowania.,

Stale sprezynowe po zahartowaniu posiadaja
wysokie wlasnosci wytrzymalosciowe i sprezyste,
sa jednak kruche i nieciaggliwe. Azeby uwolni¢ stal

od naprezen wewngtrznych, powstalych w czasie

hartowania, a réwniez by zwiekszyé ciagliwosé,

przewezenie i udarnoéé, poddaje sie stal zaharto-

wang dodatkowemu odpuszczaniu (ogrzewanie do

temperatur ponizej temp. krytycznej A,). '
Stali krzemowo-maganowych, wedtug danych

Guilleta ), uzywa sie z zawarto$cia ponizej 1%

182) J. Iron and Steel Inst 1924, Nr, 1, str. 377/94
woraz St. u. E. 1924, str, 1026,

J
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krzemu. Réwniez i stali manganowych uzywa sie
na sprezyny; wspoizawodnicza one ze stalami krze-
mowemi, wzglednie krzemowo-manganowemi. Do-
tychczas niema odpowiedzi, ktérej stali nalezy daé
pierwszenstwo. Jednak uwazam, ze stale krzemowe,
wzglednie krzemowo-manganowe, maja pierwszen-
stwo przed manganowemi, gdyz dla konstruktora
gtowng role gra przy obliczeniach granica sprezy-
stosci, ktora jest wieksza dla stali krzemowych niz
dla manganowych. Jednoczeénie obecnosé manga-
nu w znaczniejszych zawarto$ciach zwieksza kru-
choé¢ stali i jej czuloéé na obcigzenia dynamiczne;
z tego powodu Zawartodé manganu w stalach na-
rzedziowych doprowadza sie do 0,4% Mn.

Stale krzemowe i krzémowo-manganowe znala-
zly szerokie zastosowanie w wyrobie sprezyn samo-
chodowych *** ). Wedtug Guillet'a, uzywa sie do
tego celu materjatu o nastepujacym skladzie che-
micznym: 0,45 do 0,55% C, 1,5 do 1,1% Si, 0,35
do 0,75% Mn, przyczem wlasnos$ci mechaniczne je-
go sa nhastepujace (tab. 20):

TABELA 20.
i S t al
zahartowana w H,O
zav};agtgowoaga w 900°i odpuszczona
w500°C
Wytrzymatosé . 95 i 95 — 85
Granica sprezy-
stosci ; 95 63 — 67
Wydluzenie . 21% 12 — 15%

G. A. Hankins, D. Hanson i G, W. Ford ) ba-
dali wlasnoéci mechaniczne stali sprezynowej, we-
glistej i krzemowej, wzglednie krzemowo-manga-
nowej, w zaleznoéci od temperatury odpuszczania.
Sklad chemiczny badanej stali podano w tabeli 21.

na przy 450°, posiada wytrzymatosé 170 kg/mm*
i wytrzymalodé na zmeczenie Z = ok. 76 kg'mm®,
przy twardosci 470 jedn. Brinella. Natomiast ta sa-
ma stal, zahartowana w 870° w wodzie, daje lepsze
wyniki.

Nalezy jeszcze wspomnieé, ze dla odpowie-
dzialnych sprezyn i resoréw uzywa sig stali wyso-
ko-stopowych o pewnej zawarto$ci np. chromu, wol-

. framu, molibdenu i wanadu, lub wielostopowych
z dodatkiem Cr, V i Mo.

Schifer ") podaje nastepujacy sktad stali na
sprezyny chromowo-krzemowe: 0,4—1%C, 1-—4%
Cr, 1—2% Si.

2) Stal krzemowa w zastosowaniu na pradnice
i przetwornice.

Z powodu dobrej przenikliwo$ei magnetyczne;j,
male] straty wskutek histerezy i przewodnictwa
elektrycznego, znalazla stal krzemowa zastosowa-
nie w budowie czesci maszyn elekirycznych. Sklad
stali krzemowej na pradnice waha sie w bardzo
szerokich gramicach: od 0,5 do 4,2% Si, natomiast
na przetwornice — od 3,8 do 4,2% Si, Inne do-
mieszki, jak C, Mn, P i S powinny byé w jaknaj-
mniejszej ilosci. Najlepsza stal krzemowa na prad-
nice, wedlug prof. H. A. Bartels'a *), posiada sktad
4,2 do 4,5% Si, 0,03% C, 0,1% Mn, 0,008% S i §la-
dy P. Niemieckie firmy elektrotechniczne dzielg
zwykle stal krzemowa na pradnice na cztery grupv,
w zalezno$ci od skladu chemicznego (tab. 22) *).

W Ameryce %) znéw wytwarza sig trzy gatun-
ki blachy krzemowej: 1) blache o zawartoéci krze-
mu 0,5 do 1%, uzywana do budowy maszyn, kto-
rym nie stawia sie wielkich wymagan odnoénie do
straty elektrycznej przy wysokiej indukeji (electri-.

_cal sheets).

TABELA 21

Stal o zawartosci 0,6% C, zahartowana w oli-
wie w 950° i odpuszczona przy 400°, posiada wy-
trzymalo§é okolo 174 kg/mm* i wytrzymalo$¢ na
zmeczenie Z = 71 kg/mm* przy twardosci 450 je-
dnostek Brinella; natomiast wytrzymalo§é na ude-
rzenie i wydluzenie jest mniej zadowalajaca, mniz
w innych stalach stopowych. Stal krzemowo-man-
ganowa, zahartowana w 950° w oliwie i odpuszczo-

183) A Haenig. Der Konstr..-stahl und seine Mikrostruk-
tur unler besonderer Beriisksichtungung des modernen
Automobilstdhle, str. 166.

St u E 1924, str. 100 i Trans. Am. Soc. Steel
Treat. 1923, str, 907/17,

St u E. 1927, str. 192 i J. Ironand Steel Inst.
1926, str. 107,

lBﬂ]

183)

& 0
Gatunek stali = e ® A%t o LEWY s S
c si Mo | P | s Ni | Cr
i
Stal weglista 0,60 0,21 0,77 0,011 0,007 0,08 0,09
o 0,6%C 0,60 0,22 0,77 0,012 0,007 0,08 | 0,12
0,50 max. 0,50 | 0,60 — 1,00 | max. 0.05 max. 0,06 — —
0,65 |
[ ’
Stal krzemowo-manga- 0.54 1,95 0,94 0,021 0,021 = | slady
nowa 0.53 2,00 0,94 0,018 0,022 — ; %
1
050 —06 | 15—20 | 06—1,00 | 005 max. 0.06 — .
max.

Strata watowa waha si¢ dla grubych blach
(0,35 mm) od 1,75 do 1,25 watéw na 0,45 kg przy
60 okresach i indukcji B = 10 000.

2) Blachy do budowy silnikéw i pradnic
elektrycznych, od ktérych wymaga sie, oprécz malej
straty elektrycznej, takze dobrej ciggliwosci,

3) Blachy o zawartosci 4% Si na przetworni-
ce, dla ktérych strata watowa waha sie od 0,75 do
0,98 wata na 0,45 kg przy 60 okresach i B = 10 000
przy grubosci blachy 0,35 mm.

Azeby blacha krzemowa. przeznaczona na
pradnice i przetwornice, posiadala najlepsze wia-
snoéci magnetyczne, musi mie¢ odpowiedni sklad
chemiczny, powinna byé wolna od naprezen i po-
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TABELA 22
Nazwa blachy z 8 waxis davh
C Si Mn p S
L zWyczaina na przetwornice (A blacha napradnice) < 0,10 05— 08 |02 — 0,35 < 0,04 << 0,04
1. |nisko-stopowa na pradnice (B blacha na pradnice) < 0,10 09 — 12 1020 — 03 < 0,04 < 0.04
IIL. | $rednio- stopowa na pradnice (C blacha na pradnice) < 0,10 1,8 — 23 (0,20 — 03 < 0,04 < 0,04
1V. |Blacha wysoko-stopowa (Blacha na przetwornice) < 008 38— 4.2 010 — 0,20 < 0,125 < 0,025

winna posiadaé¢ mozliwie wielkie, ale ré6wne ziarna,
Wytapianie tej stali odbywa sie w piecu martenow-
skim, czesciej w elektrycznym, gdyz materjal otrzy-
many powinien byé dobrze odtleniony i o skltadzie
jednostajnym.,

Prowadzono szereg badan nad réznemi wytopa-
mi, by zbadaé wplyw domieszek Si, C, Mn, P i S
w zelazie na siraty watowe. Daeves '™*) podaje, ze
zawarto§é krzemu od 3,7 do 4,2% powoduje spadek
straty watowej o 0,05 Wjkg na kazde 0,4% Si, przy
wiekszych zawartosciach krzemu mnastepuje lekkie
podniesienie sie straty watowej.

Krzem sprzyja wyd21elan1u sie wegla z roz-
tworu w postaci grafitu, a nie w postaci perhtu. kto-
ry powoduje najwicksze przemagnesowanie i wsku-
tek tego straty watowe. Daeves objasnia to tem, ze
krzem jest powodem powstawania duzych kryszta-
16w ferrytu, a ze wzrostem ziarn spada strata wa-
towa.

Z. Jeffries i R. Archer **%) twierdza, ze wzrost
zalezy od krytycznej zawartosci domieszek, wpro-
wadzonych do roztworu w stanie cieklym. W mia-
re wprowadzania krzemu, ktéry tworzy z zZelazem
roztwor staly, temperatura rekrystalizacji wzrasta.

Natomiast przez podniesienie zawartoéci wegla od-

0,04 do 0,11% C podnosi sie strata watowa prosto-~
linjowo tak, ze na 0,04% 'C przypada podwyzszenie
straty watowej o 0,1 Wjkg. Pozadane jest, by za-
wartoéé wegla byla jak najmniejsza.

Fosfor powoduje nie oprostolinjowy wzrost
straty watowej dla zawartoséci od 0,005 do 0,02% P,
za$ ponad 0,02% P nast¢puje polepszenie. Zauwa-
zono, ze domieszka manganu w granicach od 0,03
do 0,3% nie wplywa na wielkos¢ straty watowe;j.
Wedtug Oberhotfer’a *), zawarto§é manganu w
blachach na pradnice i przetwornice powinna by¢é
jak najmmiejsza, a to dlatego, ze mangan, wcho-
dzac w polaczenie z weglem, uwtrudnia wydzielenie
sie wegla z roztworu, Wyniki te potwierdzaja ba-
dania Yensena.

Na wielkos¢ strat watowych w gotowych bla-
chach wplywa réwniez wielko§¢ ziarn **"), ktora za-
lezy od zgniotu przy walcowaniu, poczawszy od
zlewka, a skoriczywszy na gotowej blasze, i od ob-
robki termicznej: temperatury wyzarzania, cza-
su i predkosci ozighiania. Wiadomo, ze réine
formaty blach réwnej grubosci, nawet z tego same-
go wytopu wywalcowane, okazuja rézne straty wa-
towe. Badania metalograficzne nad struktura wy-
kazaly, ze wskutek réznego zgniotu struktura blach
sktada sig z réznej wielkosci ziarn. Zalezno$§é mie-

180]

Z. Jefiries 1 R. Archer, The Science of Metals.
don 1924, str., 107,
1871 J.Iron'and Steel Inst 1924, Nr, 1, str, 606,

Lon-

dzy wielkoscia ziarna a strata watowg jest prosto-
linjowa.

Wielkosé ziarn zalezy gltéwnie od dwu czynni-
kéw: od stopnia zgnniotu i z drugiej strony od cza-
sui temperatury wyzarzania. Wedtug Sauveur'a ***),
istnieje pewien krytyczny stoplen obrabki, ktéry po-
wodu]e znaczne rosniecie ziarna. Kazdemu stopnio-
wi obrobki odpowiada pewna temperatura krytycz-
na. Ruder ™ '#) ogrzewal blachy krzemowe przy
1100°, potem poddawal je réznym natezeniom na
wyciqganie 1 po ponownem 10-godzinnem wyzarza-
niu w temperaturze od 750 do 1000° otrzymat réz-
ng strukture. O'bserwaC]e jego, posegregowane we-
dtug wielko$ci ziarn, umieszczono w tabeli 23, Pu-
ste miejsca w tabeli oznaczaja, ze nie zaszlo zadne
zgrubienie struktury.

TABELA 23

Wielkos¢ ziarn w zaleznosci od temp. nastepnego

wyzarzania.
Stopien obrébki wl Temperatura wyzarzania

wydiuzenia 750°C 800°C 950°C | 1100°C
0,625 — — — wielkie
1,25 — — wielkie | §rednie
2.5 — wielkie | §rednie 5
5,0 wielkie | $rednie " -
6,75 §rednie " " "

Jak widaé z tej tablicy, temperatura, w ktorej
zaszlo znaczne zgrubienie ziarna, rosnie ze zmniej-
szeniem stopnia obrébki, zgodnie z ogélnym pra-
wem rekrystalizacji, Gdy temperatura wyzarzania
jest wyzsza od temperatury wzrostu ziarn, wow-
czas otrzymamy bardziej drobne ziarna, Gdy wy-
zarzanie odbywa sie¢ w temperaturze tworzenia sig
pnowych ziarn", to jest przy temperaturze poczat-
ku rekrystalizacji, wéwczas jako wynik otrzymamy
wielkie ziarna. Tablica ta jest ciekawa, gdyz poda-
je, ze wielko§é ziarn otrzymanych przez wyZarza-
nie bedzie tem w*iqksza, im wyzsza byla tempera-
tura, czyli im mniejszy byl stopieri obrébki metalu
na zimno. Stad wynika, ze np. stal krzemowa, ktore]
stopieri obrobki wynosit 2,5% wydluzema, posia-
data krytyczna temperature wzrostu ziarn 800°C;
wyzarzanie wywoluje przy tej temperaturze gru-
boziarnistoéé.

Jezeli ogrzaé te stal o 300° wyzej, to jest do
1100°C, i to tak, by krytyczny zakres temperatury
tworzenia ziarn przebyc jak najszybciej, wtedy przy

IBR]

St ou E 1923 str, 279 i Chem. Met, Engg. 1922,
str. 341/9,
Trans. Am. Iast. of Min, Eag 1916, str. 589.
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10-godzinnem ogrzewaniu takiej probki otrzymamy
budowe drobnoziarnista. Jezeli ogrzewanie do
1100°C przeprowadza sie powoli, to znaczy tak, ze
probka pozostanie przez dluzszy czas przy tempe-
raturze 800°C, wtedy ziarna beda nie mniejsze niz
otrzymane przy ogrzewaniu do 800°C, a nawet mo-
ga byé wicksze.

Temperatura rekrystalizacji lezy tem nizej:

1) im wigkszy jest stopied obrébki, 2) im mniej-

sze jest ziarno przed obrobka, 3) im czystszy jest
metal, 4] im niZsza jest temperatura, w ktérej za-
szla obrébka, i 4) im dluzej trwa ogrzewanie,

M. Moos, P, Oberhoffer i W. Qertel **°) badali
rekrystalizacje w blachach przetwornicowych o za-
wartoéci 4% Si i od 0,05 do 0,12 C do temperatury
1300°. Odlany materjatl zawieral perlit w postaci
budowy Widmannstdttena tem wyrazniej, im wiek-
sza byta zawarto§é wegla. Przez walcowanie perlit
odksztatcal sieibudowa Widmannstittena znikala.
Po wyzarzeniu przy 1200° nastapifa rekrystaliza-
cja 1 utworzyl sie znéw perlit, przewaznie w po-
staci kulkowej. Gdy przekraczano pewna tempera-
ture wyzarzania, to znéw otrzymywano strukture
Widmannstittena.

Ruder i Yensen'”') uwazaja, ze ze wzrostem
wielkosci ziarn strata wskutek histerezy spada;
Yensen '7') starat sie ujaé to nawet w réwnanie i dla
stali krzemowej o zawartoéci 4% Si podal naste-
pujacy zalezno$é:

Wh = 3N -+ 800 -} 2850 (C — 0,008) -+ 12 000S+-

+ 800 Mn — 4000P,
z ktérego to réwnania widaé, ze ze zwickszeniem
liczby ziarn, czyli ze zmniejszeniem ich wielkosci,
strata wskutek histerezy (Wh w ergicm® przy
B == 10000) roénie. C, S, Mn i P sa to domieszki
wyrazone w procentach, N jest to liczba ziarn na
1 mm®.

Gorna zawartoéé domieszek w tem rownaniu

jest ograniczona i wynosi:
C —0,08%, Mn=0,16%, P = 0,05%, S=0,05%.
Liczba 800 jest stratg wskutek histerezy, ktora od-
powiada 0,008% C rozpuszczonego w zelazie; za-
wartoéé wegla od 0,008 do 0,09% pogarsza nieco
wlasnoéci magnetyczne. Yensen wyjasnia wzrost
straty watowe] ze zmniejszeniem wielko$ci ziarn
tworzeniem sie amorfnej warstwy cementytu, ma-
lo magnetycznej, na granicach ziann ferrytu.

Walcowanie zlewkéw stali krzemowej prze-
znaczonej na blache zachodzi przewaznie w tempe-
raturach miedzy 1100° a 750°C. Najlepsza tempe-
ratura koncowa walcowania jest 750°C; zakoricze-
nie walcowania w wyzszych lub nizszych tempera-
turach pogarsza wlasnosci blachy. Stale krzemowe
do zawartos$ci 3,5% Si mozna walcowaé na zimno.
Bogatych w krzem stali mie mozna walcowaé na

zimno, gdyz wstega walcowana nawet przy bardzo

malych zmniejszeniach przekroju rwie si¢ lub la-
mie przy lekkiem zgigciu, Walcowanie na zimno
zwieksza wytrzymaltosé i twardoéé, zmniejsza na-
lomiast wydluzenie i plastycznoé¢ stali krzemowej.
W ostatnich atoli czasach udato sie walcowaé sta-
le krzemowe o zawartoéci od 4% Si do 4,6% Si

mo) G, u. E. 1928, str. 393/403.

Wy Trans, Am. Inst. Min. Eng 1914, str. 659/85, i
J. Am. Inst. Electr. Eng. 1924, oraz St. u. E.
1928, str. 477.

w temperaturze podwyzszonej: od 50 do 250°C w
zaleznoéci od zawartoéci krzemu (0 czem bedzie
mowa -dalej, badania A. Pompa). Z powodu napre-
zeti w blachach po walcowaniu i réznej wielkosci
ziarn, nalezy blachy wyzarzaé. Wyzarza sig je
zwykle w zamknietych skrzyniach w piecach kana-
towych, mozliwie bez dostepu powietrza. Jeiels
wyzarzanie jest przeprowadzone powyzej 750°C,
to mozna przypuszeczaé, ze w stali o zawartoéci po-
nad 3% krzemu wegiel wydziela sie w postaci gra-
fitu. W miare zwiekszenia zawartosci wegla zmniej-
sza sie zdolnosé namagnesowania, zwieksza sie po-
zostalo§é magnetyczna, sita koercjiistraty histere-
zy, hartowanie natomiast zmniejsza zdolno$é¢ na-
magnesowania. Jezeli krzem znajduje sie w ilosci
od 2 do 2,5%, to bez wzgledu na temperature i czas
wyzarzania nie mozna doprowadzi¢ do zupelnego
wydzielenia sie wegla w postaci grafitu. Wydziele-
nie wegla z roztworu polepsza wlasnosci magne-
tyczne stali krzemowych, Dlatego wyzarzanie blach
krzemowych odgrywa bardzo wazng role, gdyz
przeprowadzone prawidlowo uwalnia materjat od
naprezen zewnetrznych, powstalych wskutek roz-
nego dzialania walcowania, nadaje réwnomierna i
gruboziarnista strukture i polepsza wlasnoéci ma-
gnetyczne.

Wyzarzanie powinno sie odbywaé przy okre-
élonej temperaturze, przyczem najlepsza jest oko-
to 800°C. Przy tej temperaturze powinny blachy
pozostaé od 2 do 4 godzin, Caly proces wyzarzania
trwa od 12 do 20 godzin. Studzenie blach po wyza-
rzaniu powinno sie odbywaé bardzo powoli, aby
otrzymaé gruboziarnisto$¢, konieczna 'dla uzyska-
nia wysokiej przenikliwosci magnetycznej i stalej
koercji.

Wyzarzanie w odpowiedniej {emperaturze i
powolne studzenie podwyzsza wlasno$ci magne-
tyczne, usuwajac powstale naprezenia podczas wal-
cowania i po czesci rozpuszczone gazy, z ktoérych
najbardziej szkodliwym jest tlen. Wplyw wyza-
rzania na wlasnosci magnetyczne zelaza badali Pa-
glianti, Gumlich i inni, ktérzy wskazali na wysoka
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Rys. 23,
Krzywe namagnesowania stali krzemowej o 4% Si.

temperature wyzarzania, predkoéé studzenia i po-
wtorne wyzarzanie przy roznych {emperaturach.
Badania metalogralficzne wykazuja, ze przez dlugic
wyzarzanie ziarna ferrytu, ktore sa gléownemi
oérodkami magnetyzmu, rosna bardzo silnie, wsku-
lek, z jednej strony, wysokiej temperatury wyza-
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rzania, a z drugiej strony — wskutek dlugiego cza-
su trwania wyzarzania i powolnego studzen:a. Szkod-
liwy wplyw na wilasnosci magnetyczne wywieraja
rozpuszczone gazy, jak wodor, azot, a najwiecej tlen.
Poniewaz zawarto§¢ wodoru i azotu jest mala w
poréwnaniu do tlenu, przeto azot i wodér wywiera-
ja. mniejszy wplyw na pogorszenie wlasno§ci ma-
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Rys. 24.
Krzywe namagnesowania migkiego zelaza.

gnetycznych stali krzemowych. O wiele wazniejszy
jest wplyw tlenu, ktéry znajduje sie prawie w kaz-
dem zelazie w mniejszych lub wiekszych ilosciach.
IloSciowe pomiary zwiazku, jaki istnieje miedzy
tlenem a wlasnosciami magnetycznemi stali krze-
mowej, nie sg dotychczas scisle przeprowadzone,
gdyz analiza tlenu w zZelazie nie jest jeszcze do-
statecznie pewna. Przez wyzarzanie nie mozna cal-
kowicie usunaé tlenu, to samo odnosi sie do wegla,
gdyz sam wegiel przez wyzarzanie nie daje sie usu-
naé, natomiast z tlenem czedciowo sie usuwa. Bada-
nia przeprowadzona przez Gumlicha ®*¢), Eichen-
berga i Oertela **) oraz K. Daevesa ') ' wykazaly,
ze zawarto$é tlenu wplywa na straty watowe,
przyczem mozna osiagnaé najmniejsza strate wa-

a-przed wyigrreniem
EE,O ‘—’“{:::pup wyznnr: pr;:y ;U
§ == _ & . 4
g | 1T
- { r" {’-—lLJ
v’f A e n
10
05 | |
10 20 30 40 50 %8i

Sita koarc/t stopu 18/-krzem /prgf/

Rys. 25.
Sita koercji stali krzemowej.

town i najlepsza przenikliwosé w gotowych bla-
chach na pradnice i przetwornice wtedy, gdy za-
wartosé wegla i tlenu w blasze jest w réwnych ilo-
¢ciach. Dobrze wyzarzona blacha zawiera tylko
setne czesci procentu wegla, gdyz wegiel usuwa sie
zapomoca tlenu rozpuszczonego w zelazie. Iloéé ga-

e ——
) S u E. 1925, str. 1789.
") St u E, 1927, str. 262/71,

z&é6w wydzielajacych sie podczas wyzarzania zale-
zy od temperatury wyzarzania; w wyzszej tempera-
turze wydziela sie wiecej, przyczem Gumlich po-
daje, ze szczegolnie silnie wydzielaja si¢ one w po-
blizu drugiego punktu przemiany.

Rys. 23 i 24 przedstawiaja krzywe namagne-
sowania stali krzemowej o 4% Si i migkkiego ze-
laza '™); krzywa histerezy stali krzemowej. ma
mniejsze pole, niz krzywa miekkiego zelaza.

Posta¢ krzywej namagnesowania blach i pre-
téw nawet z tego samego wytopu jest rézna. Ta
réznica zwieksza sie jeszcze przez wyzarzanie, Bla-
chy przed wyzarzaniem dawaly wysoks, ostrokat-
ng krzywa histerezy, prety — plaska, zaokraglona.
Sita koercji przybiera réwniez rézne wartoéci dla
pretow i blach., W probkach o zawartosci do
2,5% Si jest sita koercji pretow wyzarzonych przy
temp. 800° niewielka; w stalach krzemowych o
wyzszej zawartosci krzemu wystepuje przez wyza-
rzanie nadzwyczajne polepszenie, co widaé na rys.
25 i 26. Wysoka temperatura wyzarzania dziala w
ogolnodci niepomyslne, i tylko w stali krzemowej
o duzej zawartosci wegla wplywa dodatnio,

Stale krzemowe okazuja bardzo mala sklon-
no$é do starzenia sig w poréwnaniu ze zwyklem
zelazem, gdyz domieszka krzemu zatrzymuje w
znacznej mierze proces starzenia sie, podobnie jak
Cr, W, Ni, Mn. Stale krzemowe o duzej zawarto-
$ci krzemu nie okazujg zadnych zjawisk starzenia
sie; podczas starzenia sie blachy powieksza sie sila
koercji. Starzenie sig wywolane, naprzyklad, przez
600-godzinne ogrzewanie prébek przy 100° nie
wplywa w stali krzemowej o-duzej zawartosci krze-
mu na powigkszenie sily koercji, jak to wykazuje
tabela 24.

TABELA 24.
Sita koerciji f?o@
_ = 13 " 2] 3
Oznaczenie Z?:;zr E;egle:v‘;: po wtbr-1 = G
poheE Si w % |zarz, przy[®h e pd i ;E
' i 800°C zeniu ,E—Si
Sio , 0,075 1.85 1.62 2,80 73
Si4 0,425 0,54 0,52 0.80 54
Si 10 1,03 0775 | 074 0,74 0
Si 30 2,41 0835 0,775 0,77 0
Si 38 3,705 0,835 0,715 0,78 0
Si 50 4,45 1,06 1.06 1,065 0

Z przytoczonych liczb widaé, ze najwiecej
starzeje si¢ zelazo ,,Si0" o bardzo niskiej zawarto-
$ci krzemu, natomiast stal krzemowa od Si10, t. .
od zawartoéci 1,03% krzemu, nie ckazuje zadnego
starzenia sie.

Ze wzrostem zawartoéci krzemu w stali krze-
mowej przeznaczonej na pradnice i przetwornice
spada jej ciezar wlasciwy, przewodnictwo cieplne
i indukcja magnetyczna, wzrasta natomiast opor
elektryczny.

Mechaniczne wlasnosei stali krzemowej w tem-
peraturze pokojowej sa nastepujace: ze zwigk-
szeniem zawartoéci krzemu wzrasta wytrzyma-
loéé i twardosé, udarnoéé natomiast, wydluzenie
i przewezenie zmniejsza sie. Najmniejsze ‘warto-
ci udarnosci posiadaja stale krzemowe o 2,3 do
4% krzemu. W temperaturze od 50° do 300° oka-
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zuja stale krzemowe znaczny przyrost wydluzenia,
udarno$ci i przewezenia. Poniewaz jednak nagrza-
nie pcwoduje uszkodzenie pradnic i przetwornic,
materjaly takie powinny pracowaé w niskiej tem-
peraturze.

Sita koergll
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Rys, 26.

Sita koercji stali krzemowe;j.

W przemysle elektrotechnicznym stosuje sie
stal krzemowa do budowy twornikéw pradnic i
przetwornic, regulatorow wzbudzenia, mna mem-
brany telefoniczne, druty oporowe i t. d. Bardzo
ciekawe sa badania T. D. Yensena 1% 160 194) na wia-
sno$ciami magnetycznemi stopow zelazo-krzemo-
wych, wytopionych w prézni, Dodatek krzemu po-
woduje podwyzszenie granicy sprezystoéci i wy-
trzymato$ci proporcjonalnie do zawarto$ci krzemu
az do 4,5% Si, potem obie te wlasnosci spadaja ra-
zem, przyczem wytrzymaloéé stali o zawartosci
powyzej 4,5% Si bardzo predko zmniejsza sie. Wy-
trzymalosé przekutego materjatu jest nieco wyz-
sza — o 7 do 14 kg.mm®,

Rys. 27 przedstawia wilasnosci magnetyczne
i elektryczne tych stopow. Krzywa przenikliwosci
okazuje dwa maxima, podczas gdy krzywa sily
koercji i straty wskutek histerezy okazuje dwa
minima. Pierwszy punkt odnosi sie do stopu o za-
wartosci 0,159 Si, drugi — do 3,5%, wzglednie
4% Si, Powstanie drugiego punktu przemiany obja-
énia Yensen rozpuszezeniem krzemu w zelazie.
Stopy otrzymane w prozni maja znacznie lepsze
wlasnosci magnetyczne, niz stopy spotykane w
handlu %), :

Stop otrzymany w prézni ma strate wskutek
histerezy 280 dla B e == 10000, a gatunki han-
dlowe 2260, za$ dla B e = 15000 strata wynosi
1025, wzglednie 3030; opor elektryczny stopu, wy-
topionego w prézni, wynosi 48,50, handlowego —
51,15 mikroomoéw.

Stopy otrzymane w prozni odznaczajg sig wigk-
sza czystoécia, zawieraja mniej domieszek C, Mn,
PiS

) Sy y E. 1917, str. 113, i Iron A ge 1916, str. 437.

Na podstawie badarn T. D. Yensena, materjal
martenowski przetopiony w préini uzyskuje wiek-
sza przenikliwo$é, niz materjal nie przelopiony,
wskutek tego strata histerezy jest znacznie mniej-
sza.

Na magnesy pradnic oraz kadluby motorow
uzywa sie obecnie rowniez odlewéw stalowych i z
szarego surowca. Odlewy ze stali i z surowca po-
siadaja gorsze wlasno$ci magnetyczne. Kazdy od-
lew nalezy przed uzyciem wyzarzyé w temperatu-
rze od 900 do 950"C, by otrzymaé¢ odpowiednia
strukture | by pozbyé sie naprezen.

Liczbowe dane strat watowych miekkiego ze-
laza i stali krzemowej wedtug Wendta '*%) sa (dla
blachy 0,35 mm grubosci, przy 50 okr./sek) przed-
stawione w tabeli 25,

TABELA 25.
5 Stal krzemowa
Materjat Z.elazg e SRS
miekkie >
01,5%Si| o 4,5%Si
Strata watowa .
na 1 kg przy
indukciji . 10 000 3.0— 3.7 2,6 1.3
15000 | 7.4—86 5.5 ’ 32

Straty watowe rosng =z grubosScia blachy.
Zwykle uzywa sie blachy o 0,3 mm grubosci, a na
specjalne aparaty — nawet 0,07 mm.

Blachy powinny by¢ mozliwie wolne od zen-
dry, ktéra gra role izolatora. Dla .usuniecia zendry,
bajcuje sie blache. O ile zendra ma graé role izo-
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Rys. 27.

Wiasnosci magnetyczne i eleklryczne stopéw zelazo-krzemo-
wych w proézai.

latora, to blachy nie bajcuje sig, ale wtedy warstwa
zendry powinna byé cienka i jednakowej grubosci;
za gruba warstwa zendry zmniejsza rzeczywisty
ciezar zelaza, natomiast za cienka prowadzi fatwo
do zwaré i wielkiego przyrostu straty wskutek pra-
ddw wirowych.

) Kruppsche Mhelte 1922, str. 132,
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Lepsze wlasnoéci magnetyczne od stali krze-
mowych posiadaja stale mniklowe ‘*%}, odznaczaja-
ce sie najlepsza poczatkowa przenikliwoscia. Naj-
lepszemi okazaly sie stale niklowe, wzglednie sto-
py zelazo-niklowe o zawartosci 50 i 78% Ni'"),
Jednak stopy zelazo-niklowe nie znalazly prak-
tycznego zastosowania, mimo dobrych wlasnosci
magnetycznych, gdyz sa bardzo trudno kujne w

TABELA. 26.

’ i
Fa \40',15 Si |50% NI[78% Ni

Przenikliwo$é poczatkowa. . 700 440/ 3000 5850
o maksymalna. 26 000} 15 500 70 000} 74 000

Nasycenie . . 22 600| 20 000| 15 500| 10 600

Strata na hxstereze dla e

. 10000 w erg/em® . . . . 600, 500{ 220 200

Pozostalosé . . . . .| 8600; 5200/ 7300 5500

Sita koercji . 020 | 0,5 | 0,25 | 0,05

Opornosé elektryczna przy 200 0,10 | 0,55 | 0,46 | 0,21

w ()/ /mm“
Gestosée., . . . . . . . .| 19 1.6 8.3 8,6

stanie czystym, a oprécz tego sa bardzo czule na
domieszki i na obrébke termiczna. Tam, gdzie jest
pozadana wielka przenikliwosé i mata strata wsku-
tek histerezy, uiywa sie stopu zelazo-niklowego o
zawartosci 50% Ni, natomiast stopu o 80% Ni pra-
wie nigdy nie uzywa si¢. Dla poréwnania przyto-
cze tabele 26, przedstawiajacg wlasno$ci magne-
tyczne stali krzemowych w poréwnaniu z chemicz-
nie czystem zelazem 7).

Robiono réwniez préoby zastosowania wysoko-
stocpowych stali krzemowych na odlewy *®), stoso-
wane w przemys$le elektrotechnicznym. Badania
tych odlewow wykazaly, ze przenikliwos$é ich jest
wigksza niz odlewow stalowych, Ze krzywa histe-
rezy posiada '/, pola tejze w odlewach sta-
lowych i Ze strata wskutek pradéw wirowych jest
w odlewach ze stali krzemowej znacznie mniejsza.
Trudnoéé¢ jednak stanowi to, ze wskutek wysokiej
zawartoéci krzemu odlewy te posiadaja budowe
gruboziarnista, a wskutek tego niska granice plyn-
noéci.

Nowoczesne zagadnienia konstrukcy]ne

w bUdOWIC parowozow

)

Napisal Inz. Zygmunt Ryiel,

owiac o konstrukecji’ parowozéw, naleiy

przedewszystkiem zwrécié uwage na zu-

pelnie szczegolne warunki techniczne, kto-
re dotycza parowozu z punktu widzenia dzialania
zespolu kotla i maszyny parowej.

Zespél ten jest ustawiony na podstawie rucho-
mej, a ruch zwrotny mas mechanizmu powoduje
powstawanie sil w kierunku poziomym i plonowym,
tworzacych w czasie biegu ruch wezykowaty paro-
wozu po torze i zmienny nacisk ko6t na szyny.

Dazenie do zmmniejszenia) tych szkodliwych
objawow jest tedy jednem z zadan konstruktora.

Pomimo ze od czasu Stephensona zebrano nie-
zliczomg ilo§¢ materjalu i wykonano niezliczonag
iloé¢ prob z réznemi konstrukcjami, zadania, jakie
ma do rozwigzania konstrukior przy ustalaniu kon-
strukcji nowego typu parowozu, nie sa dotychczas
ujete w pewne i $ciSle okreslone ksztally.

Musimy pamietaé¢ o tem, ze przestrzen zaj-
mowana przez parowdz jest ograniczona skrajnia,
dosé szczuplq przy stosunkowo waskiej podsta-
wie, t. j. szerokodci toru 1435 mm. Z drugiej stro-
ny, dlugosc jego ]est rowniez ograniczona koniecz-
noscig tatwego wpisywania sie w tuki, a nadto ma-
my caly szereg zmiennych, ktoére sa ze soba §cisle
powiazane, nie tak, jak np. w instalacji ckretowej,
gdzie mozna zupelnie niemal niezaleznie trakto-
waé kociol, skraplacze i maszyny pomocnicze.

Jezeli w jakim$é typie parowozu otrzymali$émy
réwnowage pomiedzy temi zmiennemi, o zmienia-
jac konstrukcyjnie jakiekolwiek jego czesci moze-

M) St u E. 1916, str, 64.

1) Referat wygloszony ma III Zjezdzie

Mechanikéw w marcu r. b.

Inzynieréw

my cala réwnowage bardzo niekorzystnie zachwiag,
Zmieniajac naprzyklad objetosé cyhndrow, musi-
my przeprowadzié zmiane dyszy i komina, wobec
innego rozchodu pary; nastepstwem tego sg zmia-
ny rusztu, uzaleznione od ilosci potrzebnego pali-
wa, a stosownie do powiekszonej iloéci spalin mu-
simy utworzyé odpowiadajace przekroje dla ich
przeplywu, — slowem otrzymujemy nowy pro-
jekt. Uwzgledniajac wszystkie te czynniki, win-
nismy je dokladnie ocenié i sharmoni-
zowaé, adopiero potem projektowadc
Wobec tego rzadko widz'my nowy oryginalny pro-
]ékt parowozy, najczeéciej bowiem pr,zeprowadza
sie ‘tyflko zmiany poszczegolnych czescei istnieja-
cych juz typéw, co naturalnie czyni postgp w bu-
dowie bardzo powolnym.

Sprawa konstrukcji parowozéw stoi bodaj
najwyzej w Ameryce, a to dlatego, ze tam pro-
dukc;a jest bardzo duza. Warunki pracy parowo-
zo6w sa tam réznorodne. Ameryka posiada wigc
duza ilo$¢ typéw i buduje parowozy ma krétszy
okres pracy, — posiada bowiem wigksze bogactwo
finansowe i ‘caly szereg p‘erwworzednych kon-
struktoréw, stale .zajetych, ktérzy maja wybitne
pole do nauki, prob i popisow.

Pomimo to rozwigzan amerykanskich nie mo-
zemy uwazaé za wzorowe, albowiem stoja one w
wielu punktach nizej od europejskich, w szczegdl-
noéci pod wzgledem solidnoéci budowy i osigganej
oszczgdnosci na paliwie,

Zdawaltoby sie, ze wobec tak réznorodnych ty-
pow, zastosowanych do réznorodnych warunkéw

%) St ou E. 1925, str. 2093 i Trans. Am Inst. Electr,
Eng. 1920, str. 791,
18y St u, E. 1922, str. 507.
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pracy , — my nie polrzebujemy mysle¢ o nowych
konstrukcjach, nie potrzebujemy ksztalci¢ kon-
struktoréw, Ze wystarczy wybraé najlepsze istnie-
jace dzi§ rozwiazanie i przenies¢ je do naszego
ruchu, '

Parowozy jednak amerykariskie buduje sie na
okres pracy zaledwie 10-letni w perwszej linji, po-
czem przechodza na stuzbe drugorzedna, podczas
gdy sluzba naszych parowozéw trwa do 30 lat. U nas
warunki pracy znacznie sie réinia od amerykar-
skich, zaréwno pod wzgledem granicy obciazenia
osi, skrajni i warunkéw eksploatacyjnych. Rodzaj
materjalu uzywanego do fabrykacji i ruchu, jak
réwniez gatunki spalanego wegla, réznia sie tak-
ze od amerykanskich, a — jak widzieliémy powy-
zej, — jakakolwiek zmiana podstawowa wywoluje
konieczno$¢ zmiany ustroju calego parowozu,

Nalezy sig¢ réwniez liczyé z konserwatyzmem
1z daleko posunieta ostroznoécia klijentéw, wywo-
tang czeSciowo wysoka cena maszyny, ktérzy bo-
ja sie wszelkich zmian 1 nowych konstrukeyj; co
gorzej, wszystkie doswiadczenia i dane, czy to
uzyskane w laboratorjum, czy pochodzace z prakty-
ki, nie sa zupelnie pewne, gdyz nie znaleziono do-
tychczas prawidtowej drogi do ostatecznego zba-
dania sprawy. Np. jeszcze przed kilkunastu laty
we Francji przerabiano parowozy blizniacze o pa-
rze przegrzanej na maszyny sprzezone, podczas
gdy w Anglji czyniono w tym czasie odwrotne prze-
r6bki. Poglady wiec ma istotna, eksploatacyjna
warto§é rozwigzan technicznych ustalaja sie zbyr
wolno.

Z tych paru uwag widzimy, ze zmuszeni je-
stesmy konstruowaé parowozy samodzielnie, w za-
stosowaniu do naszych warunkéw ich pracy. Stusz-
nie tedy politechniki nasze posiadajg katedry kon-
strukcyj parowozowych.

W parowozach starego typu Stephensonow-
skiego dosiggla konstrukcja juz nieledwie swych
granic: skrajnia jest catkowicie wyzyskana, granica
sily ludzkiej przy opalaniu juz jest osiggnieta, za-
czynaja wchodzié¢ w uzydie urzadzenia do mecha-
nicznego opalania parowozéw, tak Ze nalezy uwa-
zaé, Zze | granice prakiyczne przy parowozach
Stephensonowskich znacznie sie nie posuna, pomi-
mo, Zze postep w ciggu ostatnich 20 lat, osiagany
krok za krokiem, byl nadzwyczaj duzy. Istotnie, 20
lat temu pociagi osobowe nie przekraczaly 250 ¢
wagi, towarowe — 500 £, i nie rozwijaly szybkosci
jazdy ponad 30 kmh na wzniesieniach do 8",
Teraz za$ na tej samej drodze prowadzimy pocia-
gi osobowe z szybko$cig okolo 100 km h przy wa-
dze 600 t, a towarowe z szybkoscia 60 Am'h przy
wadze 1000 ¢ Atoli w pociagach weglowych i in-
nych towaréw masowych naleiy dazyé do osiag-
niecia wagi powyzej 2000 .

Sprawno$é kotta mozé byé osiagnieta ok. 80%
(straty w dymnicy, w palenisku i zewnetrznel,
praktycznie jednak w ruchu osiagamy obecnie
sprawnos$¢ od 60—70%. Gléwne straty pochodza
z powodu niedoskonatego spalania i z powodu po-
rywania niespalonych czastek do dymnicy.

Mamy caly szereg konstrukcji palenisk ze
sklepieniami, rurami, wydluzeniem paleniska, ja-
ho tez i ustroje drzwiczek automatycznych, umoz-

liwiajacych doplyw dodatkowego powietrza w od-
powiednich chwilach.

Najwyzsza sprawnoéé caloéci osiaga sie przy
mniejszem od maksymalnego natezeniu kotla o moz-
liwie najwyzszem przegrzaniu pary i przy najwyz-
szej pracy pociagowej. Udoskonalenie dzisiejszej
konstrukcji moze daé¢ ulepszenie sprawnosci pa-
rowozu o kilkanaécie procent, za$ praktycznie moz-
na w czasie pracy parowozu na linji osiagnaé jesz-
cze wigcej przez celowe wyzyskanie istniejacych
urzadzen parowozéw. ‘

Z powyziszego widaé, ze dobiegamy kresu naj-
wyzsze] wydajnosci tego zespolu., Daleko wigksze
korzy$ei mozna osiagnac przez zastosowanie skrap-
lania i wysokiego cisnienia, co oméwimy innym
razem.

Dla usprawnienia parowozéw o niskiem ci-
$nieniu, zwrdcono szczegdlng uwage na osiagniecie
wysokiego przegrzania pary, kiére jest ograniczo-
ne temperaturg 400 C wobec gatunku uzywanych
smaréw i warunkoéw pracy maszyny, zwigzanej
bezposrednio z kolami. W tym tez kierunku ida
prace Szmidta w Niemeczech, a réwniez i naszych
konstruktorow.

Reasumujac te krotkie uwagi, staraé sie be-
dziemy wykazaé droge, jak nalezy sprawe budo-
wy parowozow traktowaé ze wzgledu na:

1) podniesienie sprawnosci maszyny parowej

- 41 podwozia,

2] podniesienie sprawnoéci kotla,

3} zmniejszenie kosztéw ruchu,

4) fabrykacje.

Odnosénie do p. 1) powiedzieé¢ mozemy, ze za-
stosowanie maszyn parowych szybkobieznych, nie-
zwigzanych bezposrednio z syst. wigzarowym, jes:
pierwszym warunkiem podniesienia sprawnoéci ma-
szyny i podwozia z powodéw nastgpujacych:

a) ‘Maszyna parowa szybkobiezna zajmuje
mniej miejsca, jest lZzejszg, co pozwala wzmocnic
kociol i umozliwia stosowanie malych napelnien
cylindréw, co wplywa ekonomicznie na rozchad
pary na KM ‘godz.

b) Ujednostajnienie ruchu maszyn jest umoz-
liwione przez stosowanie kilku cylindréw, ktérych
tloki dziataja na wal korbowy o najkorzystniej-
szych katach rozstawienia wzajemnego poszczegol-
nych korb, i przez potaczenie ruchu maszyny z ko-
tami sprzezonemi parowozu zapomoca przekladni
zebatej, Technika wykonania takiej przekladni stoi
obecnie tak wysoko ze wzgledu na doktadnosé i
jest juz tak szeroko stosowana w elektrowozach,
7e konstrukcja ta zadnych juz obaw nie nasuwa,
pozwala natomiast uniknaé szkodliwego wplywu sit
masowych na podwoxzie,

Ruch wezykowaty parowozu znika przy takiej
przekladni prawie zupelnie, parowo6z biegnie swo-
bodnie, nie trzeba go usztywniaé zapomoca sprzeg-
la pomiedzy tendrem a parowozem, wskutek czego
zmniejszaja sie¢ opory parowozu w fukach.

¢) Usuwa sie szkodliwy wplyw niedostatecznie
wywazonych mas na nawierzchnie, wskutek czego
umozliwia sie stosowanie wyzszych obcigzZer na
osie przy dotychczasowych nawierzchniach.

Do rozwiazan tego rodzaju naleza: parowozy
turbinowe Ljungstréma w Szwecji, Kruppa w Niem-
czech, angielskie i amerykanskie. Nie zadowolily
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one jednak wymagan praktyki w calogci z powodu
skomplikowanej konstrukcji przyrzadéw pomocni-
czych, jak to skraplaczy, wentylatoréw, pompit. p.,
mioZemy wiec przypuszczaé, ze w najblizszych la-
tach nie bedg mogly znalezé¢ szerszego zustoso-
wania, -

Nastgpnem rozwiazaniem jest najnowszy pa-
row6z szwajcarski z zastosowaniem wysokiego ci-
éﬁienia i maszyny szybkobieznej systemu Winter-
Lhur.

Ad 2) Pod wzgledem kotlowym, nalezy bez-
wzglednie stosowaé przy mniskiem cisnienin (ok.
14 afa) pare wysoko przegrzana, conajmniej do
400°C, lub tez pare o wysokiem ciénieniu i nie
mniejszem przegrzan'u, celem zmniejszenia roz-
chodu pary na KM godz. Przy zastosowaniu pary
przegrzanej zmniejszamy - natezenie samego kotla
.{odparowanie] co wptywa korzystnie ma jego
sprawno$é.

Ciag gazéow spalinowych musi byé jednak do-
kladnie dostosowany. do pracy parowozu, przeciw-
ciénienie w cylindrach parowych musi byé odpo-
wiednio dostosowane do pracy 'dyszy i komina, ja-
ka on ma wykonaé¢ dla wytworzenia przez kociot
w danych warunkach odpowiedniej ilosci ciepla
przy odpowiedniej sprawnosci. Niewlasciwe usta-
wienie dyszy i komina wywoluje duzo klopotu w
ruchu, dlatego temu elementowi nalezy poswiecié
wigcej uwagil.

a) Paleniska obecne, niewiele rozniace sie od
Stephensonowskich, sa w zasadzie wadliwe, Proces
spalania odbywa sie zasadniczo dotychczas w wa-
runkach dalekich od doskonatosci, Musimy osigg-
na¢ zupeine spalanie wegla przy najmniejszym
nadmiarze powietrza, nie podnoszac jednak tem-
peratury do szkodliwych granic, wyzyska¢ wielka
zdolnoé¢ promieniowania w palenisku przez umie-
szczenie tam odpowieduich oplomek, ktére nietyl-
ko podnicsg odparowalnos$¢ kotta, ale i utrzymaija
temperature gazéw we wlasciwych granicach
(1300°—1400°) przy wlocie do optomek.

b) Wytwarzanie pary o wysokiem przegrzaniu
w parowozach jest dotychczas wadliwe i zalezne
bezpoérednio od natezenia rusztu, co odbija sie bar-
dzo niekorzystnie przy matlej i $redniej pracy pa-
rcwozow osobowych i towarowych.

c) Usuniecie kamienia kottowego, a réwnocze-
$nie i usuniecie potrzeby czestego plékania kotlow,
oczekuje tez jeszcze na wlasciwe rozwigzanie. Do-
tychczasowe systemy, polegajace na podgrzewaniu
wody przez pare i czg$ciowem stracaniu w 'ten spo-
sdb osadu koilowego, nie zadawalniaja jeszcze w zu-
pelnosci, System Arcisza jest jednym z majdalej
idacych rozwiazan, wymaga jednak jeszcze udosko-
nalenia.

d) Zuzycie pary odlotowej do podgrzewania
wody wywiera nieco szkodliwy wptyw na ciag w ko-
minie, jednakowoz przy racjonalnej konstrukcii
jest bardzo korzystne,

Z dotychezasowych rozwigzan: Metcalfe'a, Da-
beka, Wortingtona, Knorra i innych okazatl sie jako
najlepszy system Metcalfe'a-Friedmanna.

e) Wyzyskanie gazéw odlotowych czeka takze
na racjonalne rozwigzanie. :

f) Usuniecie przyczyn ciekniecia rur i tybli,
przez racjonalny obieg wody w kotle i rozdzial prze-

plywu gazéw przez rury, a tem samem konserwacja
scian kotlowych, jest czesciowo uzyskana przez za-
stosowanie rur cyrkulacyjnych w parowozach ame-
rykanskich syst. Nicolsona, jak réwniez przez pa-
fenisko syst. Madeyskiego i jego klape w dymnicy,

h) Wprowadzenie pary o wysokiem przegrza-
niu zmniejsza znacznie straty, wynikajace z ‘braku
zastosowania skraplania.

Ad 3) Pod wzgledem ruchowym nalezy:

a) Zwigkszyé szybko§¢ pociagow, albowiem
ujednostajnienie w tym wypadku ciagu w kominie
korzystniej wplywa na spalanie wegla i powoduje
wyzsze przegrzanie pary.

b) Wprowadzi¢ racjonalne smarowanie cylin-
drow i suwakow przez rozpylanie smaru para.

Najlepsze dotychczas rozwiazanie daje polski
system Wordliczka.

c) Wprowadzié samoczynne smarowanie maz-
nic.

d) Zastosowaé tozyska rolkowe,

e) Skrocié sztywng podstawe parowozu do gra-
aic minimaluych wyzyskujac do przenoszenia sity
pociggowej wszystkie osie,

f) Wrylaczanie maszyny w czasie jazdy przy
zamknietej przepustnicy jest nieodzowne, Rozwig-
zania tego zagadnienia przez Jedrusika, Trofimowa
i in. sa zupelnie dobre, zawory za$§ przepustowe
(by-pass) oraz ssace sa niedostateczne; naleiy
zwrocié uwage ma mozliwoéé zastosowania roz-
rzadu zaworowego (Caprotti, Lenz}, ktéry daje
dobre wyniki.

Pomimo ze konieczno$é zachowania duzej wagi
parowozu dla osiggniecia odpowiedniej jego sily
pociagowej nie zmusza do zwracania uwagi z tego
wzgledu na strone ttechnologiczng stosowanych ma-
terjaléw w takim stopniu, jak w maszynach stalych,
jednakowoz zastosowanie wyzszego gatunku ma-
terjatow, dajac oszczednosci na ciezarze, pozwoli
wyzyskaé caly ciezar zespotu jako uzyteczny. Sze-
rokie stosowanie spawania uprosci konstrukcje i
nada jej nalezyta sztywno$é, przy zachowaniu naj-
wygodniejszych przekrojow pod wzgledem wy-
trzymaloSciowym.

Nie mogac zatrzymaé sie dtuzej i szczegoto-
wiej nad mozliwoéciami rozwiazania wszystkich za-
znaczonych zagadnien konstrukcyjnych, pozwole
sobie jednak omoéwié jedno wazne zagadn'enie w pa-
rowozach starego typu, a mianowicie osiagniecie wy-
sokiego przegrzania pary, nawet przy malej pracy
parowozu, t, j. przy matem natezeniu rusztu, kiore,
przy zmiennym ruchu kolejowym, zachodzi naj-
czedcie]. :

Osiagniecie stalego przegrzania do 400° C, za-
miast — jak obecnie — ponizej 300° C, daloby istot-
ne wyniki, podnoszac sprawnosé¢ parowozu. ;

Uprzytomnienie przebiegu mysli i rozumowa-
nia konstruktora przy rozwiazaniu danego zagadnie-
nia dobrze ilustruje metody, ktoremi konstruktor
powinien sie postugiwaé przy swoich czesto wyna:
lazczych pracach. - 7

Jakie sg podstawy teoretyczne, .wyjasniajace
sposéb rozwiazania zadania wysokiego przegrzania?

' Na wysokoéé przegrzania wplywa ilos¢ gazow,
przechodzaca przez plomienice w jednostce.czasy,
temperatura tych gazéw i spélczynnik przewodnic-



Nr. 50

twa ciepla kB pomiedzy gazami a para, zaleiny m.
in. od szybkosci przeptywu pary przez rurki prze-
grzewacza (spotczynn’k «, J.

Z wykresu na rys. 1') widzimy, ze im wiecej
wagowo gazéw przechodzi w jednosice czasu przez
plomienice i im wyzsza jest ich temperatura dolo-
towa, ftem temperatura przegrzania jest wyzsza.
Dlatego tez w pociagach pospiesznych osiagamy
przegrzanie wyzsze.
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Rys. 1. Temperatura przegrzania pary (fp) przy réznych tem-

peraturach dolotowych spalin (fs) w zaleznosci od ilosci
gazéw.przeplywajacych przez plomienice,

Zachodzi pytanie, czy zwiekszajac predkosé
przeplywu gazéw, nie zwiekszamy temperatury
spalin w dymnicy. Préby wykazuja, ze zwieksza-
my ja o tyle, o ile i przegrzanie sie zwieksza, a nie
mozemy oczekiwaé, aby spaliny odchodzace byly
zimniejsze od temperatury przegrzania, gdyz przy
konstrukcji przegrzewacza Schmidta otrzymaliby-
$my w przeciwnym razie chlodzenie przegrzewacza.

Przy mnormalnych parowozach zwiekszenie
przegrzania ma jednak swoje granice. W mia-
r¢ wzrostu szybkosci gazéw, opory w plo-
mienicy, w ktérej miesci sig przegrzewacz, zwiek-
szajg sie znacznie szybciej, anizeli w plomieniéw-
kach, 1 otrzymujemy zjawisko, ze wiekszoé¢ gazdw
kieruje si¢ do ptomieniowek, tak ze waga przeply-
wajacych przez plomienice gazéw od pewnej chwili
malo sie zwieksza, waga za§ gazéw plynacych przez
ptomieniowki szybko roénie. Odbywa sig to ze szko-
da dla przegrzania. I rzeczywiscie widzimy, ze
przy cze$ciowem zajeciu rur przez przegrzewacz
z trudem przekraczamy 300° C, i tylko przy calko-
witem zajeciu wszystkich rur przez przegrzewacz
mozemy osiagnaé przegrzanie do 400° C.

Z powyzszego rozwazauia wynika zadanie dla
konstruktora. Nalezy utworzyé mechanizm, ktéry-

) Garbe: ,Die Zeitgemdsse Heissdampflokomolive,
str, 49.
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by przy matej i §redniej pracy kotta wylaczal plo-
mieniéwki i cata iloéé spalin kierowal do przegrze-
wacza. Przy wytezonej pracy kotla, mechanizm
ten powinien zwickszaé opér w plomieniowkach w
takim stopniu, azeby potrzebna ilo$é gazow dla
przegrzania do 400° byla jednak skierowama do
plomienic, zas§ nadmiar gazow, o ile przegrzanie
wzrastaloby ponad 400° C, kierowa¢ do plomie-
nidwek.

Mito mi zaznaczy¢, ze pierwsze rozwiazanie
tego zagadnienia dat nam niedawno polski kon-
struktor Inz. Juljan Madeyski, ktéry na swoja kon-
strukcie uzyskal patenty w wielu krajach,

Konstruksja ta jest nadzwyczaj prosta i stano-
wi jaskrawy przyktad rozwigzania praktyczuego za-
dan, stawianych przez teorje. Inzyn'er J. Madeyski
zakrywa w dymnicy plomieniowki zwykla klapg,
obracajaca si¢ na osi poziomej i obcigZona pewnej
wagi cieZarem, w ten sposéb, ze przy malej pracy,
a wiec slabym ciggu, klapa jest zamknieta 1 wszyst-
kie gazy skierowane sa do plomienic; gdy natomiast
ciag wzrasta i przepltyw gazéw w plomienicach osia-
ga granice potrzebng do otrzymania wysokiedo
przegrzania, roznica ciénien w palenisku i dymnicy
zaczyna automatycznie podnosi¢é klape i otwiera
plomieniéwki wigcej lub mniej, powodujac automa-
tycznie regulowany przeplyw mniepotrzebnej do
przegrzewania czeSci gazéw przez plomieniéwki.
Rozwiazanie to jest bardzo proste i nadzwyczaj ce-
lowe, nie wywoluje dodatkowych kosztéw konser-
wacji, a przytem osigda caly szereg dalszych zja-
wisk dodatnich. Regulujemy bowiem w ten spo-
sob réwnomierno$é ciagu w palenisku, ostabiajac
wyrywanie paliwa, gdyz klapa zapobiega ,rwaniu”
dyszy w dymnicy, otwierajac lub przymykajac za-
razem plomieniéwki i zwiekszajgc lub zmniejszajac
w ten sposéb wolny przekrdj przeplywu gazow.
W wyniku tego znacznie mniejsza ilo§¢ niedopatl-
kéw wylatuje do dymnicy, co — jak przedtem po-
wiedzieliémy — jest bardzo wazne. Nastepnie, kie-
rujac gazy przez mniejszy przekréj. zmusza sie je
do lepszego przemieszania sie. Zamykajac calkowi-
cie plomieniowki przy pracy luzem, wzglednie przy
jezdzie na spadkach, ochrania sie suwak od wcia-
ganego przez dysze popiotu i goracych dazow, ktdre
sgq powodem spalania smaru. Jak widaé¢ z powyzsze-
go, przyrzad ten wprowadza tez pewna automaty-
zacje pracy zespohu.

Na przytoczonym przykladzie widzimy, Ze je-
zeli przy starych ustrojach parowozéw nie mozemy
juz osiagnaé razaco lepszych wynikéw, to jednak
mamy jeszcze dostateczne pole do dalszych stop-
niowych ulepszer.

Znaczne wyniki mozemy osiagnaé, przechodzac
do nowych typéw parowozéw, o kotlach rurowych
i wysokiem ci$nieniu, oraz przy zastosowaniu ma-
szyn szybkobieznych, niepolaczonych bezposrednio
z uktadem wiazarowym.

Jest to obszerny temat, wystarczajacy dla osob-
nego referatu, wobec czego tu go nie poruszamy.
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Postepy racjonalnej organizacji w Wielkiej Brytanii.

Napisal Ini. Edwin Hauswald, Profesor Pollechniki Lwowskiej.

czasie IV-go Miedzynarodowego Kongresu

umiejetnej organizacji w roku biezgcem za-

uwazyé bylo mozna szereg referatéw, swiad-
czacych o postepach nauki i techniki organizacyjnej
w roznych kierunkach. Orginalne przyczynki pocho-
dzily tez z Wielkiej Brytanji, w ktorej racjonali-
zacja produkeji, pracy i administracji odbywa sig
odmiennie, niz w innych znanych nam Srodowi-
skach., Korzystajac tedy ze swego udzialu w za-
rzadzie sekcji ogolnej Kongresu, zwrécitem uwage
na dazenia i prace grupy brytyjskiej zjazdu, kté-
ra - przedlozyla referaty Sheldoma, Urwi-
cka, Renolda, sprawozdanie sekretarza L a-
we'a o National Institute of industrial psychology
i kilka' innych rzeczy godnych uwagi.

Ogélne ujecie nowych drég racjonalnej admi-
nistracji przemystowej zawiera referat Sheldo-
na, ktéry jako sekretarz-organizator wielkiej fir-
my Rowutree, Limited, doszedl! na podstawie
wlasnej praktykl do przesw1adczen1a Ze umiejetne
zarza,dzame nie moze sig ograniczaé do ulepszania
i wzorowego normowania t. zwanych robost tech-
nologicznych i warsztatowych, ale musi tez ujaé
wszystkie wyzsze funkcje samego zarzadu w pew-
ne normalne metody postepowania, czyli proce-
dury,

Oliver Sheldon, quqcy autorem dzieta ,Phi-
losophy of management, przedstawil swe pomy-
sty pod tytutem ,Standardised management pro-
cedure”, t. zn. Unormowane postepowanie zarzg-
du, Wywody jego podam w krytycznem skro-
ceniu.

Miedzynarodowa Konferencja ekonomiczna w
r. 1926 przyjela nastgpumce okreslenie zakresu
.scientific management”, czyli umiejetnego zarza-
dzania, popularnie zwanego naukows organizacja.

yPrzedmiotem umiejetnego zarzadzania jest
praktyczne stosowanie wynikéw innych nauk w ce-
lu poprawienia i systematycznego u]Qc1a pro-
dukciji”. b8

Umiejgtne zarzadzanie zaczyna sie wtedy,
gdy w kazdej dziedzinie dzialalnoéci zarzadu sto-
suje sie’ metode naukowa, o ktérej pisze
J. W. Schulze:

nMetoda naukows jest stosowanie analitycz-
nego i syntetycznego rozimowania do zagadnien
i wszelkich dat do nich sie odnoszacych: podziele-
nie zagadnienia albo przebiegu na skladniki, ktére
sie zestawia, bada i doskonali, wprowadzajac ulep-
szenia lub nowe elementy, usuwajac znowu inne,
poczem z rozlozonych elementéw tworzy sie nowy
program, spos6b, wyréb albo nowy wniosek",

Jest to wiec metoda
nicji, pomiaréw,
malizacji.

Metode taka zastosowaé mozna najpierw do
wszystkich dzialan w praktyce zycia, czyli do
wszelkich operacyj. Przez to-tworzy sie liczny za-
step wiedz operacyjnych albo roboczych, ustala-
jacych najlepsze sposoby wykonywania odnoénych
zadanl (ang.: operative sciences). Tym sposobem

defi-

inor-

analizy,
klasyfikaciji

powstala np. wiedza albo ,sztuka murowania”
(science of bricklaying), wiedza przenoszenia cie-
zaréw, obrabiania zwykltemi narzedziami lub ma-
szynami itp.,

Taylor przedstawit ten dzial z pewnym humo-
rem komisji parlamentarnej w roku 1912, méwiac:

n--a teraz przystagpimy do omoéwienia sprawy
kopania ziemi topata, ktéra to czynnosé jest w po-
réwnania z noszeniem ciezaréw wielka nauka”,

. Stwierdzi¢ dalej nalezy, ze umiejetne zarza-
dzanie uzywa nietylko innych nauk i sztuk, by po-
tem stworzyé najlepsze sposoby dzialania, ale mu-
si takze wykonywaé oryginalne badania.

Sheldon zaznacza jednak trafnie, ze na tem
nie koticzy sie dzialalno§é organizatoréw, ponie-
waz te same metody musza ostatecznie doprowa-
dzi¢ do rozwiniecia wtasnej nauki lub umiejetno-
§ci zarzadzania.

Umiejetno$é zarzadzania obejmuje zatem:

1) technike metod naukowych z pomocy roz-
nych nauk i oryginalnych badan, w celu ustalenia
szeregu umiejetnos$ci wykonawczych (operacyj-
nych), wchodzacych w zakres dzialalnosci kierow-
nictwa.

2) technike kierownictwa, czyli wiedze o rza-
dzeniu, kierowaniu i koordynowaniu danych jedno-
stek gospodarczych lub innych, i to zaréwno w kie-
runku produkeiji, jak rozdzialty, czyli zbytu i finan-
sowanid, przy uzyciu do tych celéw wszystkich po-
tlzebnych srodkow, zaréwno materjalnych, jak
tez i ludzkich.

3) technike ksztalcenia wspolprauowmkow
przez udzielanie im tak stworzonych zasad wyko-
nawczych i wdrazanie ich do metod umiejetnych,

Ostatecznie wlaSciwa trescia naszej umiejet-
noéci jest nauka o prowadzeniu i wykonywaniu za-
dan kierownictwa.,

Wedlug samego Taylora, kierown'ctwo robét
ziemnych (shovelling) miato przed sobg zadan‘a:

a) daé kazdemu robotnikowi codziennie odpo-
wiedni typ lopaty,

b) przydzieli¢ kazdemu z nich rodzaj pracy,
&o ktorej sie najbardziej nadawal,

c) zbadaé i udoskonali¢ najlepsze typy na-
rzedzi, dostosowane do rodzaju kopanego ma-
terjaty,

d) organizowaé | planowaé roboty przynaj-
mniej na dzien przed ich rozpoczeciem,

e) do tego trzeba bylo utworzyé biuro orga-
nizacji robot, zaopatrzone tez w wielka karte roz-
mieszczenia robdét w terenie,

f) wyszukaé doskonatych pracownikéw,

g) uwiadamiaé¢ ich codziennie rano, ]aka by-
ta wydajnos$é ich pracy dnia poprzedniego i kté-
izy z nich zarobili sobie pelng premje;

pozatem szereg innych czynnoéci, ktérych za-
rzad przed wprowadzeniem nowego systemu nie
wykonywal.

Po stormulowaniu potrzebnych w danym
przypadku umiejetnosci wykonawczych (operacyj-
nych i technicznych), zarzad musi wytworzy¢ so-



bie technike kierownictwa, obejmujaca sposoby
zarzadzania sktadami, planowania, dobierania ro-
bitnikéw i ich zatrudniania, obliczania plac, kal-
kulacji kosztow i t. d.

Podobnie jak do nalezytego wykonywania ty-
powych robét fizycznych lub maszynowych uzy-
wamy obecnie normalnych instrukeyj, tak tez i dla
roznych czynnoéci zarzadu trzeba wprowadzié
wzorowe przepisy postepowania, czyli procedury
normalne, Dla przykladu przytoczyé mozna prze-
pisy o obiegu listéw, krazenin rozkazéw, o ukla-
daniu planéw gospodarczych, czyli budzetéw, o ze-
zwalaniu na wydatki i inwestycje, obliczaniu kosz-
tow, przyjmowaniu i oddalaniu urzednikéw, o me-
todach akwizycji zaméwien, o ogélnych kierun-
kach polityki zarzadu i t. p.

Dzialalnoéé¢ zarzadu uwaza sie przytem jako
pewien rodzaj produkeji, dla ktérej rozwinaé i
udoskonali¢ trzeba nowoczesna technologije

Wtasciwa nauka orgauizacji i zarzadu (ang.:
science of management] obejmowaé winna: '

A. Metodyke rzagdzenia, ktorej tre-
§cig jest nauka o stosowaniu technicznych i nauko-
wych metod w dziedzinie zarzadzania.

B. Nauke o kierownictwiei kontroli

C. Dydaktyke umiejetnoéci zarzadzania,
ktorej zadaniem jest planowe i skuteczne naucza-
nie nowoczesnych metod dziatania,

D. Obok tego istnieje grupa umiejetnosci
roboczych, odnoszacych si¢ do techniki produkcii
i pracy, zaréowno ludzkiej, jak i mechanicznej. Do
tej grupy mnalezg studja |i metody, wytworzone
przez szkole Taylora, zwane ,operative sciences",
pouczajace pracownikéw o najlepszych sposobach
np. kopania ziemi, transportu ciezaréw, murowa-
nia doméw, obrabiania réinych materjatow i
przedmiotéw, badzto przy uzyciu narzedzi recz-
nych, badz tez mechan‘cznych obrabiarek.

Te umiejetnoéci natury technicznej nalezg tez
do dziedziny nauk technologicznych.

Postepowanie przy normowaniu
metod zarzadzania.

1. Rozpoczeto tu od dokladnego rozwazenia
zadania, ktére okazalo, ze unormowanje metod
‘dziatania zarzadu moglo mieé bardzo korzystne
nastepstwa ekonomiczne.

2. Przekonano sie, ze skutecznoéé robét
wykonanych wedle wprowadzonych poprzednio
instrukcyj normalnych zaleina byla od podobnego
ujecia dziatalnosci samego zarzadu w normalne
iwzorowe metody.

3. Analiza postepowania zarza-
d u okazala sie mozliwa naréwni z analiza metod
roboczych, Mozna bowiem ustali¢é normy po-
stepowania dla przyjmowania nowych pra-
cownikéw, uktadania planéw gospodarczych (bud-
zetéw), opracowania planéw produkcji i t. d.

4, Praktyka udowodnita, ze mimo réznych
trudnoéci ilo§é czynnoéci zarzadu, wymagajacych
takiego unormowania, byla zadziwiajaco wielka.

Korzyéci przytem osiggniete byly naste-
pujace:

a) dokladne zbadanie wstepne kazdej czyn-
nosci przed proba, unormowania wiodto zwykle do
ulepszed i zaoszczedzen;

b) normalne metody dzialania usunely nielad
w ustroju, lepiej ustalily zakresy dzialania i eko-
nomje zarzadu, wylworzyly tez podstawy do roz-
sgdzania sporéw;

¢) ulatwily dokonywanie zmian w przepisach
organizacyjnych, gdyz ich nastepstwa mozna te-
raz lepiej przewidzieé, a przejscia odbywaja sie
gladko;

d} umozliwily wyZszym stopniom zarzadu
lepsza koordynacje i kontrole robét;
ie) znacznie ulatwily poduczanie mnowych

urzednikéw bezpoérednio z wydanych juz przept-
s6w o postepowaniu;

f) vlatwity przelewanie upowaznien do wy-
konywania czynnosci, polaczonych z odpowiedzial-
noscia;

g) wywieraja cenny wplyw psychiczny, bu-
dzac cheé do porzadnej, metodycznej = roboty,
przyczyniaja sie tez do zgodnego spoldziatania na
podstawie znajomoéci ustalonych juz wzajemnych
zwigzkow.

Przepisy o ustroju i sposobach postepowania,
zwanych procedurami, wydano w ksiazce,
zawierajacej p'eé¢ dziatéw: I Ogélnej polityki za-
rzadu, II ‘Organizacji zaktadu, III Procedur,
IV Instrukecyj i ogloszen, V Ustroju i procedur
w oddziatach.

I. Polityka zarzadu dctyczy zasad
postepowania:

a) w sprawach robotniczych, np. co do wa-
runkéw zatrudnienia, godzin pracy, wynagrodzen,
awanséw i kontroli, b) w sprawach finansowych,
jak np. rachunkow, rezerw, pozyczek, ubezpieczen,
budzetow 1 t. d.

II. Dzial sorgamizacji zawiera plan
rozdzialu czynnosci na podstawie dokonanych
przedtem badan (jcb analysis) i zestawienie obo-
wiazkéw dla kazdego posterunku w zarzadzie,

III. Procedury wltasdciwe uporzad-
kowano wedle planu gléwnych czynnosci. Wymie-
niamy tu np. przepisy o:

a) zadaniach zakupow;

b) formie i tresci rachunkow z wydatkow w podrbiy;

¢) nabywaniu budynkéw, maszyn i narzedzi;

d] odbieraniu towaréw nadchodzacych;

e) wysylce towaréw 1 eksporcie;

f) zalatwianiu sprawy zwrotu towardw;

¢) ukladaniu normalnych instrukcyj (standard practice

instructions) ;

h) przyjmowaniu i oddalaniu pracownikéw;

i) obsadzaniu stanowisk w zarzadzie;

i) kontroli czasu obecnosci;

k) postepowaniu przy wypadkach;

1) utrzymywaniu urzadzein w prawidlowym stanie;

m) ukladaniu cennikéw dla eksportu;

n) wprowadzaniu nowych dzialéw produkeji;

o) skiadaniu rocznych sprawozdan,

IV. Instrukcje i ogloszenia odnosza
sie do roinych spraw, jak np. ubran robogzych,
czystosci w pracowniach, uzywania wozkéw mo-
torowych, trzymania si¢ ustaw o artykutach Zyw-
noéci, o dniach wolnych od zajeé i t. d.

V. Dzial procedur lokalnych dotyczy
poszczegblnych oddziatéw zaktadu. I tak biuro or-
ganizacyjne, czyli planowania, ma swoje teki spe-
cjalne, ktére zawieraja:



a) zadania stuzbowe kazdego posterunku w tem biurze;
b) spos6b opracowania plandw roboczych:

dla oddzialu skrzynek,

dla oddzialu zawijania towarow,

dla oddzialu opakowan dla zagranicy;

c) sposdb prowadzenia wykazu pilnych zamdéwien;

d) sposéb odbioru towaru do zmiany opakowan;

e) sposéb postgpowania w razie zepsucia sie czeSci

urzadzen.

Unormowanie postepowania organéw zarzadu
okazalo sie nietylko mozliwem, ale nawet bardzo
pozadanem, i to zaréwno w dawniejszym zakre-
sie, jak i w zawilych i delikatnych czynnoéciach
najwyzszych dziataczy.

Wszyscy ulegaja (wtedy mniejako prawom,
opartym na $cistem i objektywnem zbadaniu wa-
runkéw i przebiegdéw, spelniajac tym sposobem
jedno z zyczeri Taylora, by czyny ludzkie regulo-
waé wedle wyraznie | umiejetnie okreslonych re-
gul i wzorow, ktérym kazdy czlonek przedsie-
biorstwa, na wysokiem, czy tez niZszem stanowi-
sku, swiadomie sie poddaje.

Niewatpliwie my$li i metody tu przedstawionz
sa zdrowe i -godne nasladowania, o ile organizator
potrafi oceni¢ istotne zwiazki i potrzeby, opraco-
waé praktycznie doskonale i dla wszystkich zro-
zumiale fprzepisy, a zarazem uniknaé zbytlniego
ograniczenia inicjatywy i1 samodzielnosci urzed-
nikow.

Dla nas jest rzecza zajmujaca, Ze organizo-
torowie tamtejsi, stosujac rozpowszechnione w
Wielkiej Brytanji metody indukcyjne i dodwiad-
czalne, doszli ostatecznie do zasad i metod, ktére
w dobfze administrowanych ustrojach publicznych
okreslamy slowem praworzadnoéci.

Widocznie dobre w swej zasadzie tormy i me-
{ody administracyjne sa te same dla przedsie-
biorstw, co i dla panstw.

Przyklady przepiséw Sheldona,
Procedura przy obsadzie slanowisk.
1. Wtasciwy kierownik oddzialu:
a) doniesie referenlowi spraw personalnych, jakie
kwalifikacje sa wymagane i zazada wnioskéw, do-
dajac, czy ma jakich kandydatow;

b) zazada od tegoz referenta dat co do innych kandy-
datow;

c) przy réwnych warunkach wybierze kandydata naj-
plerw;

3) z zewnalrz;
1) z danego oddzialuy,
2) z innych oddzialéw fabryki,

d) Nie mozna przenie$¢ pracownika z innych dzialow
do jednego z oddzialéw przetworczych, jezeli w
lymze oddziale jest pracownik, posiadajacy zdaniem
dyrektora albo kierownika réwne kwalifikacje,

2. Przed ogloszeniem mianowan w oddzialach potrzeb-

ne jest uzyskanie zatwierdzenia nastepujacych oséb:

a) w dziale nadzoru: kierownika produkeji i‘zarzadey
spraw robotniczych;

b) w dziale biurowym: kierownika biur;

c) w dziale kontroli biurowej: dyrektora i sekretarza;

d) w dziale zarzadu; przynaleznego dyrektora i pre-
zesa, oraz sekrelarza-organizatora;

e) w dziale techmicznej przerébki; odnosnego dyrek-
tora i sekretarza. .

Streszczenie opisu zajecia (job specification).
A. Opis czynnoéci: .. . .

B. Zalezno$é od: . . .

C. Przedmioty obrobione przechodza do:
D. Warunki pracy: merwy, oczy, stanie, siedzenie;
styka sig z publ, lub z robotnikami — nadzér —
résne -— rutyna — zdolnosci pisarskie,

Nadzér wykonywa: dyrekeja, kierownik, dozorca,
Iloé¢ os6b nadzorowanych. . . .,

Iloé¢ maszyn: a) nadzorowanych . . .
wanych . . .

H. Minimalne wymogi.

@mE

— b) uzy-

/ p = poiadane

\\ k = konieczne

b) Wtasciwosci osobiste: T zdolno§é wylkonawcza inicjatywa,
sad; zmyst porzadku; zdolno§é wspétpracy; zdolnoéé pze-
wodzenia innym. arunki awansu:

c) Wiek. a) do tego stanowiska.

d) Megzczyzna — kobieta. b) z tego stanowiska na.

a) Wyszkolenie, praktyka, do$wiadczenie
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GOSPODARKA ELEKRYCZNA.

- Produkcja energji elektrycznej w Niemczech
w r. 1928, ‘

Urzedowe sprawozdanie o produkeji energji elektrycz-
nej w Niemczech w r. 1928 wykazuje, Ze produkcja ta wy-
niosla 27,9 miljardéw EkWHh, 1. j.,, w poréwnaniu z « 1925
(pierwszym, objetym przez lego rodzaju ogélne sprawoczda-
nia), gdy wytworzono 20,3 miljardow &2Wh, wzrosta prawie
o 40%. Udzial elektrowni uzytecznosei publicznej w wy-
lworczosei energji elektrycznej stanowi 51%, a wiec po raz
pierwszy wylwoérczoéé elektrowni uzytecznofci publiczne]
przewyzsza produkcje elekirowni uzyteczmosci prywatnej.

Sprawozdanie z 1928 roku obejmuje 7217 elektrowni;
w tem 1417 elektrowni uiytecznosci publicznej i 5800 uzy-
tecznosci prywainej. Laczna moc instalowanma maszyn wzro-
sta z 10,2 miljonéw EWh w r. 1925 do 11,1 miljonéw EW w
r. 1928, przyczem w elektrowniach uZylecznosci publicznej
o 10%, za$§ w elektrowniach uZytecznosci prywatnej o 6%.
Sredni okres pracy eleklrowni byl w 1928 — 2510 godzin,
gdy w r, 1927 — 2453 godz., w r. 1926 — 2220 godz.

_ Z 14,1 miljardéw EWHh, wytworzonych w eleletrowniach
uzyteczno$ci publicznej, sprzedano 12,1 miljardéw EWh; po-
pozostate 14% poszlo na uzytek wlasny i na siraty w prze-
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wodach, Elektrownie uZzytecznofci prywatnej sprzedaly ok.
7% (ok. 1 miljarda BWh) swojej lacznej produkeji. ¥acz-
nie wytworzono na sprzedaz w elekirowniach niemieckich
13,2 miljardéw EWh. Eksport energdji elektrycznej zagra-
ni-¢ wyniést 181 miljonéw EWHh, 2 zagranicy zaé sprowadzo-
no 293 miljonéw RWh,

Ze #rodel energji, na czele stoja paliwa stale, slano-
wiace 76% (gdy w dwu poprzednich latach stanowily 72%),
z tego na wegiel brunatny przypada 37%, na wegiel kamien-
ny 38%. Sily wodne stanowily 128% (gdy w r. 1927—152%,
w r. 1926 — 16,1%). Zastosowanie gazu réwniez spadlo na
91% (w r. 1927 — 10,7%, w r. 1926 — 11,2%),

Produkcja energji elektrycznej na 1 mieszkafica w r.
1928 wynosila 442 EWh, gdy w r, 1927 — 392 kWh, a w
r. 1925 — 325 AWh.

Urzedowa statystyka produkcji energji elektrycznej
w poszczegolnych miesiqecach 1929 r. (obejmujaca tylko 122
elehtrownie, o produkeji stanowiacej ok. 50% callcowitej
produkcji niemieckiej) wykazuje, ze od stycznia do lipca
1929 r. produkcja tych elektrowni byta o 18% wyzsza, niz
w tych samych miesiacach 1928 r, Jezeli liczyé i madal na
taki sam wzrost produkecji, to produkeja pradu w Niemezech
w r. 1929 wosiagnelaby 32 miljardy EWh. (Wirtschal!
u Statistik”, 1-szy zeszyt listopadowy).
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METALOZNAWSTWO.

Wplyw pierwszego zarzenia cienkich blach na
zdolnos¢ tloczenia wedlug Erichsen’a
i na strukture.

Praca ta ma na celu ustalenie wplywu temperatury
i czasu zarzenia jeden raz dekapowanych blach cienkich na
zmiane wielkodci ziarn i stopien wytloczenia wedlug Erich-
sen'a oraz zaleznoéé zdolnosci tloczenia (tlocznoécei) i strul-
tury podwéjnie dekapowanych blach od zmian, kiore za-
szly przy pierwszem zarzeniu.

Do badania uzyte byly blachy bez krzemu o zawar-
losci 0.06 do 0,09% C, walcowane w sposéb nastepujgcy: do
grubosci 15 — 2 mm pojedynczo, do 0,8 — 1,0 mm podwdj-
nie i do 0,5 mm poczwornie. Temperatury Zarzenia wymno-
sity 600, 650, 700, 750, 800, 850, 900 i 950° C, czas zarzenia
— od 1 do 3 godzin,

Zarzenie odbywalo sig w piecyku muflowym, elektrycz-
nym w sposob majbardziej zblizony do warunkéw spotyka-
nych w praktyce. Stopienn wytloczenia blach raz dekapowa-
nych wzréost znacznie przy blachach, Zarzonych przy 600,
mniej przy 650° i zostal prawie bez zmiany przy 800Y, —
z wyjatkiem blachy 2 mm. Nowy wzrost tlocznosel zauwazyé
mozna bylo do 900°; powyzej za$ tej temperatury mastepowal
znéw spadek. Stopien wylloczenia po 3-godz. zarzeniu przy
600—800" blach o grubosci 1,5, 0,8 i 0,5 mm byt znacznie
wyiszy, niz po 1 godz.,; miedzy 800 a 900" naslepuje spa-
dek a przy 950" — wazrost, Tloczno$é blach o grubosei 2 i 1
mm, zarzonych 3 godziny, nie réznila sie od zarzoaych 1
godzine.

Zmiana stopnia wytloczenia w %% w zaleinodci od
czast zarzenia w slalsj temperalurze przy blachach o roz-
nej grubosci wykazuje znaczne wahania. Najwidoczniejszy
jest wplyw czasu zarzenia przy temperaturze 600%. Wobec
tego mozna wnioskowaé, ze rozne twardoéci probek w stanie
pierwolnym wplywaja na slopiefi wylloczenia po zarzeniu.
Sklad wewnelrzny i rodzaj krysztatéw nie wplywa tak znacz-
nie na stopjern wytloczenia. Ziarno bylo prawie wszedzie
drobne lub $redniej wielkosci. Peknigcie przebiegalo, dla
temperatur zarzenia migdzy 600 a 800Y, w kierunku walco-
wania; koncentryeznie.— dopiero powyzej 850 do 950", Pod-
czas gdy dla otrzymania 2adanej tlocznosci blach jeden raz
dekapowanyczh wystarcza zarzenie przy 600° badanie struk-
tury wykazalo, ze w celu uzyskania wynikéw optymalnych
nalezy zarzyé przy minimum 750° C. Jeszcze lepiej bytoby pier-
wsze zarzenie blach cienkich przeprowadzié przy 900 do 930°,
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Rys. 1. Tloczno$¢ w zaleznos$é od stopnia zgniotu.

a — temp. I-go zarzenia 930'C
b— . " 750°C
600"C

4 ” ” ”»

W celu ustalenia wplywu pierwszego wyZarzania na
zdolno§é tloczenia wedlug Erichsen'a i na strukturg dwa
razy dekapowanych blach, uzyto blache o grubosci 2 mm,
kidrej czesé po bejecowaniu wyzarzono Y% gdodz. przy 530°,
2 godziny przy 750° a 4 godziny przy 600° C, a nasiep-

nie, po powtbrnem wybejcowaniu, przewalcowywano na
zimno na rézne grubosci, Okazalo sie, Ze poprzednio nor-

malizowane blachy lepiej poddawaly sie obrobce na zim-

no niz wyzarzone przy 750 i 600, Temperatury ponownego
wyzarzania wynosily 600 do 950", co 50" przy czasie 1 godz.

Tlocznoéé, jako funkejg slopninx zgniolu pokazuje wy-
kres na rys. 1, jako funkeje lemperatury drugiego zarze-
nia — wykres na rys. 2 Widaé przewage blach, wyzarza-
nych po raz pierwszy przy 930% 1 po raz drugi przy 750
Zdolnoé¢ ttoczna blach wyzarzonych powtdrnie przy 800° jest
praklycznie niezalezna od temperalury pierwszego Zarzenia.
Usuwa ono wplyw pierwszego zarzenia jako przekrystalizacji.

r— - —
3 u = —~ I
] - =
72|
77
w ble adle]  laldle] |ePle Alle Ole|  |adle a)ele
7 Z 3 I 5 5 7 &g
0?8 s509 wo?  wol? BP0 Ll 9wl S50

Rys. 2. Tlocznoéé w zaleznosci od temperatury

drugiego wyzarzania,

Najwiekszg ilo§é dronbych ziarn wykazuja przy prébie
Erichsen'a blachy, wyZzarzone pierwszy raz powyzej Acs, da-
lej nastepuja przy 750" i przy 600°

Praktyczne wnioski z powyzszych badanh sa nastgpu-
jace. Dla blach dwa razy dekapowanych, pierwsze Zarzenie
powinno byé polaczone z przekrystalizowaniem; daje to bo-
wiem najwieksza gwarancje otrzymania dobrego stopnia
tlocznos$ci 1 dobrego ziarna.

O ile temperatura pierwszego Zarzenia wywiera nie-
znaczny wplyw na tlocznos$é wedlug Erichsen'a, to powodu-
je ona w znacznej mierze powstanie struktury drobuokry-
stalicznej, ktéra jest tem drobniejsza, im wyzsza byla tem-
peratura, Obrébka na zimno jest tez po pierwszem za-
rzeniu ulatwiona, (Dr. E. Marke. Archiw des Eisen-
hiittenwesens 1928/29, str. 851—8). [Inz, E. Dworzak.

OBRABIARKI — ELEKTROTECHNIKA.

Stosowanie niskich napie¢ do obrabiarek

z napedem elektrycznym.

W ostatnich czasach, w zwiazku z ustalaniem przepi-
sow 1 norm niemieckich dla obrabiarek, zaobserwowaé sie
daje w Niemczech daZenie, aby dla obrabiarek z napgdem
elekirycznym ogélnie zostalo przepisane napiecie 42 V lub
mniejsze, a to ze wzgledu na bezpieczenstwo oséb, zatrud-
nionych przy obrabiarkach. W tej sprawie znajdujemy w
VDI-Z{t.), t.
Schénherra,

73, str. 1680), nastepujace rozwazania inZ.

Elektryczno$é nie jest bezpieczna, ale i spreione po-
wietrze, jak zreszta kazdy inny sposob napedu tez mie jest
bezwzglednie bezpieczny, Jednak elekiryczno$é ma zlg sta-
we szczegblnie niebezpiecznej, co tlomaczy sig jej niezwy-
zwycigskim pochodem poprzez wszystkie
zastosowafl technicznych az do najmmiejszych

kle raptownym
dziedziny
urzadzen domowych, z czem 2wigzany byl szereg mnieszcze-
sliwych wypadkow. Istotnie, jest rzecza bardzo wazng wpro-
wadzenie katdego udoskonalenia, ktére zabezpiecza pra-
cownika od $mierci i kalectwa. Z tego powodu przepisy
zwykle wymagaja, aby bylo wszedzie urzadzome nalezyte
uziemienie i wszelkie mozliwe urzadzenia, zabezpieczajgce
od zwaré, W mainowszych przepisach uwzgledniane jest da-
tego, by wszelkie rekojesci, wylgczniki, stowem
wszystkie czesci, do ktorych przedewszystkiem dotyka pra-
cujacy, izolowane byly szczegélnie
wszelkie pomysly w tym kierunku musza liczyé sig¢ z tem,

zenie do

starannie, OczywiScie,
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aby wogole obrabiarka z mapedem eleliirycznym nie stafa
si¢ niezdatng do uzytku.

Obnizenie napieeia do 42 V i niZej usunie niemal zu-
pelnie wszelkie niebezpieczerisiwo, Ale przekroje miedzi
w przewodach i kablach beda wypadaly tak duze, ze wogble
bedzie mozna uzywaé tylko zupelnie malych obrabiarek =z
takim napedem, jak to wynikatoby z nastepujgcego przy-
kladu.

Nowoczesne wierlarki o duzej mocy zuzywaja 2000
do 3000 W. Przy mocy 2300 W, napieciu 220 V, spolczynmi-
ku mocy 0,85 i spélczynniku sprawnosci 0,78, natgienie pradu

2 500
V'3.220.0.85.0,78
twarzane wiertarki z napedem elektrycznym:na niskie na-
piecia najwyzej do 500 W. Otéz dla mocy 500 W, przy na-
pieciu 42 V, spoélczynniku mocy 0,80 i spéfezynniku spraw-

noéei 0,73, natezenie pradu bedzie I = 7= W=
V'3.42,0,80.0,73

wynosi [ = == 10 A. Dotychczas sa wy-
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11,8 A. Niech pojedyficza dlugoé¢ przewodéw doprowadza-
jacych i kabli bedzie razem 50 m, a spadek napiecia 4,5 V
{t. j. ok. 10% mapigcia na sieci}), wiedy przekr6j przewo-

V3. 11.8.50
déw doprowadzajgcych wypada = ' —Amm?
v P jacy Y q 57.45 mm=,
Napiecie na sieci jest zalem 42 + 45 =— 465 V.

Prad rozruchu jest mniej wiecej cztery razy wiekszy, niz
prad normalny, a wiec 47 A, a spadek mnapigcia przy roz-
ruchu 18 V, wiec napigcie na kohcéwkach maszyny 285 V,
A zalem w wielu wypadkach , moment rozruchowy bedzie
za maly. Jezeliby juz mapiecie sieci mialo by¢ nie wigk-
sze pniz 42 V, — sprawa jeszcze bardziej si¢ pogorszy. A
wiec z punkiu widzenia technicznego dazenie do stosowania
napiecia 42'V do napedu obrabiarek nie wydaje sie stusz-
nem. Dla zwickszenia bezpieczenstwa instalacji, nalezalohy
raczej pilnie uwazaé, aby kable i wyltaczniki byly w porzad-
ku i dobrze wykonane, i cz¢sto sprawdzaé, czy mnie zachodzi

obawa zwarcia w samej maszynie,

Nekrdlogja.

§. p. Inz. Wiktor Niewodniczanski.

Dnia 9 listopada r. b. zmar! ogdlnie znany i ceniony
§. p. Inz. Wiktor Niewodniczafiski, Prezes Stowarzysze-
nia Technikéw Polskich w Wilnie, czlowiek o charakterze
prawym, dobredo serca i wyjatkowych cnét obywalelskich.

§. p. Inz. Niewodniczanski urodzil sie w r. 1872 i po
ukoficzeniu 1-go gimmazjum w Wilnie w r. 1890 studjowal
na uniwersytecie Petersburskim, gdzie ukonczyl Wrydziat
matematyczno-przyrodniczy w r. 1895,

Po krétkiej pracy w Rosji wsligpil w r, 1898 na poli-
technike Warszawska i skoiiczyl wydziat mechaniczny z dy-
plomem inz, technologa w r, 1903. Podczas wylkaticzania pra-
¢y dyplomowej zostal zangazowany 1 lipca 1902 r, na sta-
nowisko dyrektora mowobudujacej sie elektrowni miejskiej
w Wilnie. Byl pierwszym dyrekiorem tej elektrowni i prze-
bywal na tem stanowisku lat 13, t. j. do 2-go wrzeénia 1915
roku, az do czasu ewakuacii wladz rosyjskich.

Podczas swojej pracy w elektrowni przyezynil sig nie-
malo do rozwoju tej instytucji, W r. 1903, za czaséw ucisku
ze strony wladz rosyjskich, kiedy mowy nie moglo byé »
legalnej organizacji technikéw o charakterze polskim, we-
spot z kilku kolegami tworzy koélko inzynieréw i technikéw
Polakéw, jako organizacje nielegalna, a przy pierwszej spo-
sobnoéci, gdy nastapitla zmiana w polityce wiadz rosyjskich,
przyczynia sig do legalizacji tej organizacji w r. 1906 pod
nazwg ,Stowarzyszenie Technikéw Polskich w Wilnie, Od
tej chwili nieustannie stoi na czele wladz Stowarzyszenia,
jako czlomek Rady, Wice-prezes, potem Prezes, biorac jed-
noczeénie czyany udzial we wszystkich poczynaniach Stowa-

rzyszenia, jako czlonek Rady naukowo-technicznej, Komisji
szkolnzj, Sadu kolezenskiego, jako slaly delegat na zjazdy
zrzeszen lechnicznych, Nie bylo poczynan w zyciu techni-
kéw polskich w Wilnie, w ktérychby nie bral zywego udzia-
tu, oddajac swoj czas, swoja wiedze fachowa i doswiadcze-
nie zyciowe, Byl stalym doradca w kwestjach technicznych
tych wielu imprez spolecznych i Hlantropijnych, ktore lwo-
rzyl powszechnie znany w Wilnie dzialacz i filantrop &. p.
Jozef Montwill. Byly to: Lutnia, Szkola wysunkowa dla rze-
mieélnikow, Warsztaly $lusarskie i1 kowalskie, przyitulli
dla sierot i 1. p. Po stworzeniu tych instytucyj, bral czynuy
udzial w ich zyciu, Podczas bytnosci ma kuracji w Davos
w r. 1913/14, § p. inz Niewodniczafiski, dowiedziawszy sie,
7e bibljoteka polska, fundowamna w swoim czasie przez.§. p.
Jana hr. Tyszkiewicza, jest zloZona w pakach na strychu
w konsulacie rosyjskim, poczynil energiczne starania, ode-
bral bibljoteke od konsulatu rosyjskiego, zorganizowal jej
zarzad ¢ uruchomil ja ku pozytkowi licznych kuracjuszy
Polakdow. Podezas ewakuacji wladz rosyjskich w r. 1915, gdy
sztab armiji 10-ej zakomunikowal prezydentowi miasfa o de-
cyzji wysadzenia i calkowitego zniszezenia elektrowni miej- -
skiej i.gdy wszelkie starania prezydenta i wice-prezydenta
o uchylenie tego rozporzadzenia pozoslaly bez skutlcu, $. p.
inz, Niewodniczanski, z wlasnej inicjatywy, wszczal sprawe
na nowo i, dzieki swoim uporczywym zabiegom, uzyskat roz-
porzadzenie naczelnych wladz rosyjskich, 22 armja 10-ta
ani pomniejsze oddzialy rosyjskie elektrowni nie zburzyly
i pozostala ona uratowana dla Wilna. Po przymusowym wy-
jezdzie do Rosji wybija sie i tam, w dalekiej gubernji Ka-
luskiej, dzieki swoim wybilnym zaletom, na stanowisko
przodujace i zostaje powolany na dyrektora Ludinowskiej
fabryli budowy maszyn —. najwigkszej fabryki T-wa Akec.
znanych fabryk Malcowskich. Przy pierwszej sposobnosci
powraca do Wilna i tu, poza swoja praca zawodowa, jako
taksator Wiletiskiego Banku Gospodarstwa Krajowego oraz
przedstawiciel Zjednoczonych fabryk maszyn, kotléw 1 wa-
gondw Zieleniewsld i Fitzner i Gamper S. A. w Krakowie
i finmy Kaz'mierza Grancowa [wyroby kamionkowe} w War-
szawie, rozwija zywa dzialalno§é o charakterze spolecznym
i gospodarczym. Nie bylo wigkszych poczynaft w Zyciu Wi-
lefskiem, gdzieby §. p. inz, Wiktor Niewodniczaniski mie bral
udziatu. Widzieliémy go jako czlonka wydziatu wykonaw-
czego Wojewbdzkiego Komitelu pomocy miodziezy akademi-
ckiej, skad zostal wydelegowany jako przedstawiciel do
uniwersyteckiej komisji budowy domu akademickiego i do
lkomitetu budowy letniska akademickiego w Legaciszkach,
ciagu lat 4 byl czlonkiem Komitetu Elkonomicznego Pprzy
Wojewbdztwie Wilefiskiem, nastepnie zostal mianowany
czlonkiem Wojewddzkiego Komitetu Regjonalnego. .

QOgélnie znany w Wilnie §. p. inz, Wiktor Niew.odm-
czanski pozostawil po sobie wspomnienie, jako o inzynierze-
obywatelu, o charakterze nieskazitelnym i prawym 1 wyjat-
kowo sprawiedliwym, -

Obowiazelk sw6j obywatelski spelnil pracowicie 1 -u-
mienie. Niech mu ziemia Wilefiska, dla ktérej pracowal i
ktora ukochal, lelkka bedzie,

Czes¢ Jego pamieci! S. SN
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Gospodarka energetyczna w wykresach.

Korzystajac ze sposobnoéci szerokiej popula-
ryzacji zagadniern energetycznych, jaka dawala
tegoroczna Powszechna Wystawa Krajowa w Po-
znaniu, umiescit Polski Komitet Energetyczny na
tej wystawie — poza materjatami ilustrujacemi
jrego biezace prace dotychczasowe (roczniki ,,Spra-
wozdan i Prac” oraz osobno wydane znich odbitki
poszczegolnych referatéw i prac, referaty w jez.
obeych, zlozone na kolejne zjazdy miedzynarodo-
we Wszechswiatowej Konferencji Energetycznej
it p.) — szereg barwnych tablic, obrazujacych po-
szczegolne zagadnienia energetyczne,

Pragnac ujegte w tych tablicach dane utrwalié,
a zarazem zaznajomié¢ z niemi szerokie kola tech-
nikéw, PKEn. wydaje i dotgcza do zeszytu bieza-
cego ,,Sprawozdan i Prac” 11 rysunkéw, podaja-
cych — w zmniejszeniu i w jednej barwie — wspo-
mniane tablice wystawowe.

Tablice te zaznajamiaja kolejno: I} z roz-
mieszczeniem i wielkoscia zasobow energetycz-
nych o réznych postaciach (wegiel karmenny, we-
giel brunatny, torf, sily wodne, ropa i gaz ziemny],
dalej (II) z wytwarzana i rozchodowanq w roznych
dziedzinach energdja mechaniczng (wytwérczosé
jej ogolna w Polsce wynosi ok. 5424000 KM),
III) ze spozyciem wegla przez réine dzialty techni-
ki i przemyslu. Osobna mapa (IV) ilustruje za-
sieg mialu weglowego, wskazujae, iz ten gatunek
paliwa, o ile pochodzi z lepszych poktadow we-
gla, siega juz u nas na dalekie odleglosci (Wilno

Materjaly do projektu

W swietle powyzszych cylr przyjete zapotrze-
bowania wydajg sie raczej zbyt pesymistyczne i, je-
zeli nie przy]Q’co wyzszych, to glownie z uwagl na
to, ze w wyzej przytoczonych cyfrach statystyki
niemieckiej, jako dotyczacych produkeji, miesci sig

*) Dokonczenie do str. 1102 — 68 En. w zesz. 49 z r. b.

i in.). Inna mapa (V) uwidocznia natezenie prze-
wozdéw kolejami ze szczegélnem uwzglednieniem
wegla, przesylanie ropy i gazu rurociggami i ener-
gji elektrycznej przewodami przesylowemi. Dalej
znajdujemy przedstawiony wykreslnie bilans ener-
getyczny (VI) Krosénienskiego zaglebia naftowego,
ujety na podstawie wynikéw specjalnej pracy
PKEn. (Komisji naftowej we Lwowie).

Nastepne wykresy charakteryzuja mozliwosci
udoskonalenia wyzyskania energji w poszczegol-
nych dziedzinach, mianowicie: VII} wyniki energe-
tyczne wyzyskania wegla: a) przez spalanie pod
kotlami; b) przez dystylacje w niskich temperatu-
rach i ¢} przez takiez odgazowanie i dalsze wy-
zyskanie otrzymanego pétkoksu do wytwarzania
energji, ktéry to sposéb daje najwyzsze wyniki;
nastepne rysunki (VIII i IX) obrazuja mozliwoéci
racjcnalizacji gospodarki energetycznej w zagl
naftowem, polegajace na ze$rodkowaniu wytwarza-
nia energji w rafinerjach, przesylaniu jej przewo-
dami elektrycznemi na kopalnie i zuzyciu pary od-
lotowej z elektrowni ralineryj do proceséw de-
stylacyjnych; dalej (X) — wykres, wykazujacy
korzysci polaczenia elektrowni do pracy na wspél-
na sieé, wreszcie (XI) — drogi postepu gospodar-
ki cieplnej w cukrownictwie polskiem,

Sadzimy, ze rozpowszechnione ta droga tabli-
ce wypelniag swe zadanie informacyjne i duza ilos¢
pracy, jakiej one wymagaly, postuzy ku rozw0]o~
wi gospodarki energetycznej w Polsce.

Polski’.

nietylko zapotrzebowanie lokalne wymienionych
okregow, ale tez czesciowo i eksport, a takie ze
wzgledu na dajace sie zauwazyé w ostatnich latach
nasycenie tych okregéw (zmniejszanie sie cylr
przyrostu).

10) Ostateczne cyfry przyrostu, wynikajace
z zestawienia dla calego Panstwa (12, 8,2 1 6,4%),

elektryfikaci
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OKREG BIALYSTOK OKREG} WILNO
Elekiro- 1925 1626 1927 Elekiro- 1925 1926 11927
whia e —— e — wnia |——— — —_—
Nr. KW kWh kW 1 KkWh kW kWh Nr. KW IkWh kW | kwh kW . kWh
Pow. RO
Augu- [ Braslay
stéw 888 = =3 ==u = ==k e
1382 500 1692 510 1728 580 | 1646 Razem i == — — == —
Razem 500 1692 510 1728 580 1646 Pow,
Pow. Molo-
Bilalystok deezno
1 1570 5512 2100 6668 2380 8015 499 (47) 61 (47) (1) (47)] (81
135 300 840 300 750 300 750 Razem 47 61 47 61 47 61
204 —== 2= = — = =t
380 (50) 23 (50) (28) (60), (23) Pow.
381 (48) 21 (48) (21) (48), (21) Oszmin~
582 (16) 7 (16) (7) (18), (7) na
6186 (18) 26 (18) (26) (18) (26) 528 | (16 10 (16))  (30) (16) (30)
“Razem 2002 | 6429 | 2532 | 7495 0812 8842 Razem 16 30 16 30 16 30
Pow. Pow.
Blolls{l;l > =0 14 2 Postawy [
e == 40 Lo [5
466 (24 el 24 21 24 21
382 (85) 32 (35) (32) (35); (32) 4194 M) i (_) (_ ) ¢ 9)1 2(5 )
01 34 42 44 42 34 (42 —_— T ——
SO G| | S S| ) Razem 21 21 24 21 33 46
Razem 69 74 2089 874 249 1174
Pow, Pow.
Grajewo i Swigeia-
425 (50) 30 (50) (30) (50) (30) ny
426 (20) 43 (20) (33) (20) (33) 509 (33) 71 (48) (71) (83) (71)
586 (50) 16 (50) (18) (50): (16) 590 (30) 30 (80) (32) (80) (32)
764 (sl 12 (18) (12) sy (12} Razem 63 103 63 103 63 103
Razem 138 91 138 91 138 91
Pow,
1(;““;“0 Wilno
ro . =
12 1720 3710 1070 3437 176 5519
188 50 300 25 145 80 160 B o 7 118 vin S g
184 427 1100 422 1005 418 1062 24 * . -
255a — — — —_— 80 350
177a — — — — 50 30 s = = = = o i
23(7)5 (42) (38) (42) (88) (42) (38) 346 180 950 130 498 130 118
=i s e e o =) 347 150 27 —_ — — ==
Razem 519 1438 489 1188 540 [ 1290 348 126 183 = e - =15
Pow. 348a = = 270 289 280 36
Lomza 471 (34) 35 (33) (85) (83) 35
228 144 160 108 180 152 250 507 (60) 186 (60) (186) (60) (186)
Razem | 144 160 108 180 152 | 250 605 (96)| 398 (96)]  (398)[  (96)  (398)
Pow. Razem 2315 4889 1774 4983 2603 | 8019
Ostréw Suma 2465 | 5104 1924 5108 2762 | 8250
Maz. -
264 — — 60 60 158 175 Przyrost 1,79 58,8 %
491 | 4y 24 (14) (24) (14) (24) == ] ——=
Razem 14 24 74 84 172 109 T 2070 2700 2990
Pow.
Ostrolgka OKREG NOWOGRODEK
519 (22) 25 (22) (25) (22) (25)
520 (20) 29 (20) (29) (20) (29) '
Razem 42 54 2 54 42 54 Lo
Barano-
Pow. wicze
Su“;?;d 2850 683 oAG — 134 120 360 180 414 180 464
38 36 : 495 048 - — -
556b — e S iy 3; 13 Razem 120 360 180 |- 414 180 464
Razem 280 | 683 860 775 519 967
Pow, Tow.
Wolko- Lida
wysk 216 100 120 . 160 189 160 193
98 1150 1700 1000 1700 1000 1700 438 (66) 58 (66) (58) {66) (58)
- 854 49 18 53 49 119 90 472 (84) 151 (84) (161)]  (84) (151)
355 110 299 110 210 125 213 Razem 250 30| 310 398 310 402
591 37) 15 (87) 15} (37) \15)
Razem 1846 | 2082 | 120 1974] 1281 2018 i
I"“;“( K grédek
“;;" fie 508 (56) 43 (56) (43) (56) (48)
225 30| 62| 360 762 a70|  sal ol L o I Lo S €
Razem 300 629 360 762 870 841 Pow.
Suma 5334 | 13306 6022 | 15205 6855 | 173872 Slonim :
Przyrost 306 154 278 165 271 165 312
roezny 14,29, 14,29 Razem 154 278 165 271 165 312
T 2600 2530 2640 do przen, 580 .. 1010 711, 1126 711( 122




OKREG NOWOGRODEK (c. d.)

ORI WY UL MUANL 1 DANAALLL . In i1,

OKREG LUCK {(c. d.)

= kleo— 1 LI

wnin
Nr,

Pow.
Horo-
ehow
430¢

Pow.
Kowel
208a
4160
461
702
489a
Hazem
Pow.
Kostlo-
pol
458

Razem

Pow,
Luboml
481

_lmium

Pow.
Luek
241

Elektro-

7 przen.

1927
KW | kWh
1,2 15
S|
a
117 210
93)]  (100)

3585 | 4675

Razem

Pow.
Rowne
133
294
552

Pow.
Wiodzi~
mierz

Wol.

352
610
Razem

Pow,
Zdol-
hunéw

(322
692

Suma

Razem

(107) (148)
(16,5) (8,5)
25,0 1,0

Razem

© 1200 | 19569

Przyrost

T

roezny

Elektro- 1926 1927
wnii —a
Nr. kWh kw | | kwh
|
% przen. 1010 711 711‘ 1221
Pow. ‘
Stolpee
579 23 (18) (18)' (23)
Razem 23| 18 18 | 23
Suma 108: 729 1149 720 1244
Przyrost 1 == *41" T
roczuy | 2 %
T 1580 1700
OKREG PINSK
!
Pow.
Brzesé
n/B, -
146 —_— 208 320 567
147 —_ 180 190 173
148 == 102 72 224
492 145 (72) (72) 145
303 18 (44) (44) (48)
Razem 193 616 698 1157
Pow.
Enninice - ’
45 — 66 77 342
489 72 (60) {GO) (72)
Razem 72 126 187 | 4l4
Pow.
Kobryrt
204a — 55 02 156
Razem — 55 a2 156
Pow,
Kamiert
Koszyrski
12 25 25 12
Razem 12 P 1 5 12
Pow.
Plask
274 226 143 161 370
Razem 226 143 | 287 161 370
\
Pow. :
Pruzana |
385 13 (9)) (9) (13)
533 86 (80) (80) (56)
Razem 09 89 89 a9
Pow.
Sarny
556 35 (11 (11) (45)
556a — s —_ = =5
Razem 35 11 35 11 35
Paow,
Stolln I
578 13 (16) L, ts)  (18)
Razem 13 16 | 13 16 13
Suma 650 1081 | 1220 2256
Przyrost
roczny 21,5 %
T 1720 1830
OKREG LUCK
|
Pow. |
Dubno ’ |
545a — 4,5 1,2] 15
| Razem — 4,5 12
do przen. —_ 4,5 4,2 \ 15

Pow.
Brody

BRI

Paw.

Paw.
Trem-~
howla
111

Razem
Tarnopol
320
Razem

Razem

a3 5]
Toag | 9
(33) (17)
T as 17
250 505
(12) (20)
271 | 525
55 109
877 709
(50) (130)
182 948
114
(1)
124
i
|
@7 | (105)
36) | (@8)
63 133
1368,7 | 2319,5
‘ 18,5 %
1690
!
(2| (48)
20 48
460 830
T 339
!
27 [ 46
27 | 16
507 933

do przz;l.




LLZTTIL LR .

1 AN VY LA VAL

a

PRV e S V¥ o

L.

ax, avn.

OKREG TARNOPOL (c. d.)

OKREG KARLUSZ (c. d.)

Elekiro- 1925 1926 1927
wnia  |——— — — e f—
Nr. kW | xwh kW .| kwh KW KWh
% Prien, 360 650 470 ' 808 507 933
Paw.
Zbaraz
621 (87) 1,5 (37) (1,5) (37) (1,5)
Razem 37 - 15 37 1,6 a7 1,5
Pow. L
Zloezbw
367 120 310 126 324 175 404
626a == = — — 9 ) _11__
Razem 120 310 126 324 184 408
“Sum: 517 961,5 633 | 1133,5 724 | 1842,5
roezny 17,89, 18.19%
T 1860 1790 1830
OKREG UNIZ
‘ |
Pow. | i
Czort- ‘ |
kow i
171 110 220 — —_ —_ —_—
Pow.
Horoden-~
ka
32a — — 800 1074 800 1074
430b — = = — P =S
Razem —_— — 800 1074 800 1074
Tow,
Kolo~
myja
205 —t — 88 110 136 169
TRazem =T = 88 110 136 | 160
Pow.
Sniatyn
589a — — -— — 17 3
Razem =T = — | — 17 3
Suma 110 220 888 | 1184 | 953 | 1246
Przyrost ] S e
roezny 336 % 5%
T 2000 1330 1310
OKREG KALUSZ
Pow.
Bohorod-
rzany
3856a — — — —_ =~ =
Razem == == = = A R
Pow.
Dolina
145 — —_ 85 100 356 100
613b —_ —_ 15 22 15 28
Razem = = 100 1224 100 192
Pow.
Kalusz
38a 345 H32 200 1300 320 2200
443 (79) 60 (79) (o) (79) (60)
Razem 424 592 279 1360 399 2260
Pow,
Nadwor-
na
140a —_ — 360 2500 360 2500
140h — — 49 173 49 173
171a — — — — = _—
404a = == = — 30 25
438 —_ — 20 5 30 8
Razem | A 429 2678 | 469 | 2706
do przen. 424 592 808 4160 968 5088 |

Eleklro- 1925 1926 1927
wilia — e
Nr. KW kWh KW | KWh kW KWh
zprzen |  42a| 592|808 | 4160 968 | 5088
Pow, ‘
Stanlsta~ |
wow

310 — — 308 | 736 360 830

575 (22) 25 (22) (25) (22) (25)

576 - — 39 | 51 41 57

" Razem 22 25 360 812 423 012 |
Pow.
Themaez ’

503 (85) 76 (85) (76) (85) (76)
Razem 85 76 85 76 85 76
Suma 31 693 1262 5048 1176 68076

Przyrost 1 =
roczny 628 % 209,
T 1300 4000 ° 4100
OKREG LWOW
Pow. .
Bébrka

158 — — 600 1200 600 1200

388a — — —_— —_— — —
Razem = = 600 1200 600 | 1200
Pow.

Grodek
Jagiell.

429 — — — _— 36 39
Razem — —_ —_— _— 36 39
Pow.

Jawo-~
row

197a a2 65 50 155 80 200
Razem 32 65 50 55 80 200
Pow.

Ka-~
mionka
Strumil.
445a —_ — 35 49 40 71
" Razem — = 35 49 40 71
Pow,
Lawow
51 7100 18229 7800 21479 8900 24542

222 = — = == = -~

722 (25) 48 (25) (48) (25) (48)
Razem 7125 18277 7825 21627 8925 24590
Pow.

Przemy-
slany

536 e — 20 15 26 32
Razem = — 20 15 26 32
Pow.

Rawa
Ruska

505 (9) 54 (9) (54) (9) (54)

540 — — == = 36 14
Razem 9 51 9 54 45 68
Pow. ‘

Sokal

709 (16) 25 (16) (25) (16) (25)
Razem 16 25 16 25 16 R5
Pow.

Zolkiew

369 70 58 78 100 92 120
Razem 70 58 78 | 100 92 120
Suma 7252 18479 8633 | 23125 9860 26345

Przyrost
roezny 259, 14% |
T 2560 2660 2670




Nr. 50 SPRAWOZDANIA 1 PRACE P, K En 1127—13 En

OKREG BORYSLAW OKREG PRZEWORSK (c. d.)
Elektro- 1925 10926 1927 Elektro- 1925 1920 1927
whia — = _ e — - whnii e — SN S—————
Nr kW KWh KW | kWh KW | kWh Nr. KW | kwh KW KW KW | kwn
Pow. ‘ ! 7 prien. 384 503 401 | 1011 531 | 1050
l)l'olw- v == —=— = = =S > = =1
bycz ’ Tow.
25 1200 0650 00| 5114 1400 | 6038 Txze-
117 2000 6308 3000 5832 4000 | 12729 mysl
142 130 35 —_ . _ 285 800 1413 750 1113 900 1964
143 135 160 154 - 799 286 80 280 87 277 82 249
174 350 1700 850 1885 wzem | swo | 6oz 867 weo0| 992 2213
175 80 52 100 870
176 25 §7 25 91 Pow. |
177 200 018 200 680 Rzeszow
247a — _ 184 | 1155 289 |- 293 620 328 677 383
387 (33) 19 (33) (1) razem | 200 620 28| 677 483
;2; (‘zi‘) ‘25/50 (89) (i) TSuma | 1657 4206 1686 |« 8378|1906 |
' 32 5 32 75 el - 1— — i
=2 L AR ____)_ . L) 7 )). Przyrost |
tazem 4274 | 18864 5567 24547 oaEnY L 50, 209,
Pow. , r 2060 2000 2120
Sambor ; |
209 160 192 164 207 190 201
5761 — - 13 6 18 | 10 OKREG BRZEZOWKA
Razem 160 192 177 213} 208 a1
Pow, i . |
Towy. Gorllce |
Skole i . N 48 1500 330 1780 330 2010
b o = 170 He 170 | 200 175 2520 a0 | 2779 500 | 2856
L O S ) Gl P 1 R ) P | Razem 4320 760 | 4559 830 | 4866
Razem 40 30 210 230 210 | 230
Pow,
Pow. Jasto
Stry) i ; , 197 150 239 152 237 177 261
314 | 149] 420 136 344 149, 426 230 350 3200 460 3000 160 3000
Flanem. 149 420 136 344 149 426 Ruzem 500 | 3489 gl2| 8207 637 3261
Pow. | Pow,
Turka i Krosno
5952 = cen | | S F [ }’ii___ 12 195 130 549 320 1890 350 2106
Razem - = - =1 = 12 razem 150 840 | 820 1800 430 2106
Suma 4623 19506 6090 19990 7167 | 25516
e T —— e ——— P ————— e ——— — PO\\'.
Przyrost | Liske
RO 950 27.5 e
ROCTy, S| I, 2% 1 PTE% 333 110 700 122 780 127 810
T 1920 4280 2560 Razem 1T0~l' 700 122 780 127 810
Pow,
OKREG PRZEWORSK Sanok
300 180 410 150 400
i l' 3 D B Q7 QO
Yoms o8 (27) 20 (@7) (20)
By BTt —_— —_— I ——
Dohro- e e — e -
mil l{n'/.c:m . 207 | flh}L 207 ) 177 __4:?0
408a — -— — — — — Suma 1637 | 9768 2151 11463
Razem |  — |  — =) i = = A5 Przyrost
[ roezny 5,% %
PO\V. e = P T F— __“_—'; = =
Jare~ 1 2o GERd
slaw
683 (25) 6,7 (25) (6,7) (25) (6,7)
: . oK TARNOW
654 @nl 103 a7 (19,3) @il (19,3) REG TARNO
Razem 62 26,0 62 26,0 62 26,0 | |
Pow Pow. {
£ u'““t Tarnow !
arneu 391 615 | 508 54 1663 650 1758
994 = o 100 100 110 125 .:_,_) 'i; ' 1";12 “;g 0 T 5
728 (12) 87 () @B7)) (2 (87) 324 240 743 240 768 260! 1025
789 (40) 400 (40) (400) (40) (100) — = e e B ey
" Razem | 52 487 182 507 162 612 eem st el o =
Py, Pow. ,
Bryzesko r
270 380 250 866 260 315 W | 380 | 1450 00| 1475
_‘1;(-)_ N_V#-?’RB_ = ‘.:,{(’, " _.'fUG“ T L,(]T”' . :“_—.- Razem 830 | 1450 400 1475
| |
Pow. Pow. |
Prze- Bochnia |
worsk 141 2 — 95 | 390 112 | 474
286a —_— — 27 22 a7 67 Tnazem | — | < on | 390 112 | 474
Razem = | — 27 22 47 67 S e N e )
=== == ] = = do przen. 1108 5210 1373 4312 1440 | 4753
do przen, 384 893 491 1011 531 1050 |




1128—74 En SPRAWOZDANIA 1 PRACE P. K. En. 1929
OKREG TARNOW (c. d.) OKREG PORABKA
Elektro- 1925 1926 1927 Llektro- 1925 1926 1927
wnin — CERSR SR, B — e ——— wnia = —
Nr. KW kWh kw | kwWh kW | kWh CNn [ kW _| kW 1;w_| _ kwh ii;\)f/ﬂ_| kWh
% przen, 1198 5240 1373 4312 1440 4783 Pow.
TR e e v Mukéw
Pow. 490 (29) 42 (29) (42) (29) (42)
Miechéw Razem 29 42 29 42 29 42
402 (48) 30 (48) (30) (48) (30)
493 (18) 31 (18) (31) (18) (31) Pow.
565 (8) 10 (8) (10) (8) (10) Mysleni-
ey [ e e =3 e T ce
Razem 74 71 74 71 74 71 o . = ) - e .
Low. Razem 47 18| 47 18 47 15
Mielec
244 40 30 44 44 47 46 Pow.
= — e Wado-
Razem 40 30 41 44 47 46 3
1 wice
Tow. 131 190 210 240 270 240 270
Phiczow » 384 - 132 006 140 200 145 211
202 — — 86 214 86 214 875 (70) 30 (70)  (30) 70) (30
413 (22) 9 (22) (9) (22) () Razem 392 446 | 450 500 455 | 511
528 (44) 60 (44) (60) (44) (60)
Razem 66 6o | 152 | @83 152|283 LT
e — — - -| Zywiec
Suma 1378 5410 1643 | 4710 1713 5183 341 150 559 150 500 180 617
Przyrost ' 871 400 1750 800 5400 800 5400
roozny —12,99, +109 872 s — = — -_— —
== = i T — 309a e = 250 1045 270 1248
T 3940 2860 3030 548 (12) (24) (12) (24) (12) (24)
o Razem 562 a3 2 7029 1262 7289
OKREG ROZNOW Suma 1030 1738 75689 1793 7860
= Przyrost
Pow. roezny 167 % 3,5%
Tt T 2750 4360 23180
wn
300 205 1315 1490 1450 196 1550 OKREG ZAGLEBIE
Razem 205 1315 190 1450 196 | 1550
= 4 ’ Pow. |
\‘lo‘:::" ‘ Bedzin \
s | 19 1400 960 4700 2343 4900 | 181
S : . i 23 2000 | 8681 2100 9626|220 10462
= = ok s o = e 21 529 618 6L6 569 870 | 2107
256 200 97 _,)12 5(‘50 05‘0 750 27 L6506 2697 650 1673 720 LoLe
ML= O Tt DI o T oY 20 1675 8620 2450 | 11871 3450 | 16899
Razem 600 1584 732 1711 775 1788 64 6000 | 26426 56U0 | 23505 6100 | 25906
e 1 68 875 4553 1600 B4 1700 5695
Nowy. I 69 750 G033 }*2()() 7:3()5 1350 | 7959
Tiks 2 3000 | 10800 3000 | 15650 3000 | 19350
e 140 o m e s — 73 3150 | 195922 5340 | 22650 5530 | 25711
o 2nn b it P e i 88 1950 | 13479 2600 | 15677 2800 | 16514
- = o b o L 4 103 3200 | 16761 4150 | 21057 4400 | 19064
A e 0 58 ) BT} 407 107 950 1848 1850 3989 2910 1541
Razem 380 620 415 755 352 948 108 650 720 650 934 650 3317
Suma 1185 | 3510 1337 | 3916 | 18358 4986 | 109 39 1175 800 w11 850 956
Przyrost o — = 124 3650 | 23412 4500 | 22576 4700 | 27166
Folaay 11,29 0,5% 128 2100 985 2100 | 13104 2041 | 12085
— — ' — ==tk 204 450 1580 340 1392 357 1409
£ 2970 2940 3160 227 62 415 62 287 G4 248
252 o s — L - e
OKREG KRAKOW 279 120 429 190 503 190 769
2780 == = 175 175 270 270
Pow. 307 340 792 3850 815 360 1042
Krakéw 308 400 126 400 1200 400 1200
44 6280 | 21272 | 7100 | oose2| se7L| esses 2 T Aag i Bl 280 pomj| " ise0
209 400 175 400 | 2005 400| 1375 L -~ — 155 860 285 | 1210
210 110 e 110 e Bn gt 360 370 1868 350 1752 850 1752
911 240 1100 240 1160 i T 308 —~ o 150 6o | 150 600
408 = _ . . 10 9 308¢ — —_ 1000 6550 1000 6550
462 (68) 83 (68) (83) (68) (83) Zae (40) (96) (40) (96) (40) (96)
703 | (80) 260 ©o)  (ze0)  (60)  (2c0) |4 (% gy (o0 skl A0Sy, (IE
Razem, 7167 23167 —_'79’78 _26377 = *'9_53‘_9 "Eaﬁg Razem 35595 | 162936 47447 | 194158 51886 | 218125
Pow. Pow.
Wieliczka ;;iu:ul
121 500 2780 684 2650 686 3048 e , — G i
Razent 500 2780 684 2650 | 686 3048 1§ iggj ég?s i S "02" Aot
o L 4 S 686 048 24 9750 2800 0260 3520 | 13812
_Suma 7667 | 25947 | 8662 | 20027 [ 10225 | 82204 47 o (==
Przyrost B.Biclsko| 4094 | 10758 4815 | 10563 6100 | 18965
OCTIY — = 12% | 1% do przen.
95 3340 3330 2150 suma ogd 39689 | 173694 | 52262 | 204723 | 57986 | 232180




IR A T AT T F e DR W e TR R B A0 U ) P BN & SO 2 18

OKREG ZAGLEBIE (c, d,) OKREG ZAGLEBIE (dok,)
Elektro- 1995 1026 1927 Llektro- 1925 1926 1927
wnia === — wnia — — e
Nr. oW KWh KW | kWh W KWh N, kW | kWh kW | KW | kWh
- - - ST 171608 | 826248 | 206119 220506 | 1091959
do przen. — s el 5 = i i =
suma og. | 39689 | 178604 | 52962 | 204723 | 57986 | 232100 Pour. ]
% RIAvl: i ] /—— Ollﬂ“zg“ 0 50 1220 1945 1390 S484
B, Bielsko| 4094 | 10758 4815 1 105631 6100 | 13965 o ; z e i S s
e S L (i) || ZRETE 259 = =5 =5 310 500
\3% = s a a1 2 e 51_5‘1 1600 606 400 1500 400 2000
189 7 30 130 ) L, = == T o =
: ¢ oo g : o ) i 304 200 030 203 | 1100|  230| 1300
164 160 500 160 506 160 495 o 3 = ! i =
165 . _ . g == iy 516 (39) 126 (59) (126) (d4) (126)
- ) - - 611 (30) 30 (30) (30) (30) (30)
137 — — Q7 960 275 9
: o 4 i 648 (12) 22 (12) (29) (12) (22)
139¢ = = 138 240 138 300 e e e o ok £ o
1394 B — 70 120 70 120 L By 3R6) el @y aey) 20 (76)
139 o — 55 12 55 12 li;lozxm 490 1540 1944 9699 2381 12538
751 (90} 12 (90) (12) (90) (12) Phrainh
870 = — 10 6 11 8 43 4080 411 i = 2230 3548
Razem 4851 | 11300 5793 3335 7109 | 16982 53 == s = | = 650 2386
54| 11600] 80202 16600| 97040 20000 | 120550
Pow. 149 . . . o o .
Chrza- 296 nem= — — i — _—
"WV 0 258 70 286 90 110
5 - = 71 5042 710 4052 e [ YT BTy
i7 _ _ gn G TedR) ke Razem 15750 | 80919 | 16690 23010
36 2200 | 17620 2750 | 19879 2800 | 24009 Pow.
97 3080 | 18896 3700 | 23014 3800 | 23651 Rybnik
47 800 48067 850 5362 900 5500 16 4200 15395 2000 16327 3300 20451
105 5450 | 27309 5000 | 20831 5250 | 31000 20 2750 | 12886 2400 | 12665 2400 | 12613
112 19500 11092 1900 | 11092 2100 | 13711 41 1750 | 10010 2400 | 19245 4300 | 14302
327 = - 87 570 87 640 74 550 5148 921) ) 1180 7320
3928 75 440 90 379 100 430 79 6000 | 26771 5000 5600 | 91206
Razem | 13555 | 80224 15920| 04709 | 17193 | 163066 04 700 [ 24045 G500 G600 | 3850
102 3700 | 18805 3100 3200 | 14902
- Pow. 213 — — — e i —
- Cleszyn 249 —_— — - —_ — —
26 1600 9600 1600 8611 1800 | 12022 296 it = == = = —
163 660 1427 450 1084 530 1312 368a — — 115 150 115 150
163a — = 80 150 80 150 439 — - = e 20 10
332 _ =80 850 360 1500 360 1500 Razem 20580 | 114060 | 23385 | 116657 | 20665 | 124924
399 = — 20 55 20 54
Razem 9540 | 11877 | 2510 11350 3700 | 15938 g ko,
wigto~
Pow, chlowlee
Dazie- 12 900 1014 150 203 = 2
dzice . 39 4000 | 27390 1200 | 30724 4100 | 32395
18 — — Q800 | 9260 3520 | 13312 49 1250 8000 840 2002 — —
Razem — — |7 =sc0 | ozeo| as20| 13312 . ey L 77 3 il S
76 4200 | 27505 — e = =
Pow, 77 870 3196 465 1575 42 25
Kato- 78 8050 | 22978 2600 | 23088 2300 | 34228
wlce 82 50 507 H20 3100 320 3100
3 4000 | 16201 4250 | 17060 4300 | 18448 100 4600 | 21644 5500 | 22403 5700 | 26201
6 1700 | 15702 3500 f 21720 4000 | 25033 113 1500 | 22454 4700 | 26226 1700 | 27456
13 2050 | 11554 1850 | 10678 2600 5610 114 12200 59860 13000 | 62233 18500 | 86404
14 21700 | 150076 | 27000 | 170468 | 30300 | 180676 110 _ 15 — 15 _ 11
15 60000 | 278514 66400 | 336994 73600 | 423015 100 133 7647 300 St 320 447
34 4420 28732 4700 33249 4700 306205 904 == 295 s - = e
35 2040 6863 1800 1943 1800 115 366 400 046 400 9495 480 1570
45 100 200 — 4 = S el — — )
az 20 977 2552 5769 | 31951 [ 215083
46 3500 | 14659 | 3700 | 11941| 8700| 1o3ss el Tl R o R R °
71 3300 15031 3300 15759 3300 15806 Pow.
99 990 5454 610 5728 770 6301 Tarn. Gé-
104 4200 | 26413 5200 | 30482 6900 | 41783 ry _ o1 1o o e
126 2450 | 12840 2500 | 13282 | 2400 14417 L 2000 BRLEl IBARON iRl - -
L il [ ¥ i o £ 316 260 1910 175 1585 350 1969
— i ——— 316 206 X 37D 885 35 068
Razem | 110450 | 582820 | 124828 | 069380 | 138387 | 753830 gt o - 4 i i 0
Pow. Razermn | 2060 | 23037 3705 | 10a06| 870 | 2000
Lubliniee Pow
220 78 266 120 396 120 365 i
198b — — 820 4925 620 1925 il i
e — - 73 et 2 nae 55 2200 7790  2toe| 1iwee| 24000 | 13000
e el ML E= | [ S A £ L2 120 ao| 1200 100| e7aa| 1200 8578
Razem 78 266 816 5481 821 5477 127 890 1968 954 1847 920 2665
' 362a — . 115 200 110 348
Pow. T = : %
0Oéwig- : gy | -] =y 9] asuf  A8[ S0
elm Razem 3100 | 10958 1236 | 1soso | 26320 19701
B 850 | 6448 1110 6226 1600 7598 Suma | 252072 | 1284044 | 283866 | 1439104 | 334102 | 1679274
770 (90) 110 (99) (110) (90} (110) Prarost | L ) " =y
Razem 940 6558 1190 6336 1690 | 7708 P4 120 16,7 %
do przen,| 171608 | 826248 | 206119 | 1014524 | 229506 | 1091959 = i et =390




LIoU— 10 L Ord WULDAINNIA L FIKAULR Y. K. Cn, 1y~
Zestawienie ogélne dotychczasowej produkcji i przyszlego zapotrzebowania,
Produkéja w kWh/108 Zapotrzebowanie w kWh/108

A - ' x = = =

] GlenvE 1925 j?;‘ec 1926 :i‘cQ 1927 éaq 1935 é‘ae 1950 é 1965 B
1| Gdynia 2,341|—8,4 2,160 | 20 2,593 | 20 12 |10 52 | 10 217 1)
2| Prila 0 626|—8,5 0,665 1,4 0,573 | — 3 10 13 9 49 2)
3l Grédek 10,863| 22,5 13,297 | 36,5 18,168 | — 22 9 80 9 308 2)
4] Grudziadz 3,178 2 3,233 | 17 3,799 | — 32 12 178 9 685 ?)
5] DBrodnica 1,145|—5 1,085 | 17,3 1,273 | 15 4 10 21 11 102
6] Bydgoszez . ?24,357| 45 35,373 | 14 40,336 | 10 84 10 338 10 1032
7] Poznan 28,182] 7,8 30,375 | 25,5 38,192 | 18 140 10 590 1850 3)
8] Kalisz . 9,515| 25,5 11,953 | 22 14,615 | 15 45 10 190 500 3)
ol Eédz 82,343 40 115,119 | 44 165,923 | 15 500 10 2000 6300 4)
10] Radomsko . .10,438| 27,7 13;334- 50 20,031 | 16 67 12 370 10 1550

11] Radom 8,678| 64 14,212 | 35 19,170 | 20 86 15 700 10 2900 5)
12] Lublin 5,482| 50 8,265 | 26 10,442 | 15 32 10 135 8 420 3)
13l Warszawa 99,705| 13,5| 118,105 | 28,5| 139,796 | 15 420 | 10 1750 | 8 5500 4
14l Wiloclawek 3,662( 77.6 6,507 | 10 7,157 | 18 19 10 80 8 250 8)
15] Giechanéw . 0,463] 38,5 0,641 | 44,8 0,929 | 26 6 10 925 I 80 8)
1G] Sicdlce 1,1.16 21,5 1,356 8,7 1,474 | 13 4 10 17 8 54

17] Bialystok 13,306, 14,2 15,205 | 14,2 17,372 | 10 36 | 7 100 | s 200

18| Wilno 5,104) 1,7 5,198 | 58,8 8,259 | 26 53 8 150 5 310 3)
19| Nowogrodek 1,033] 11 1,149 8,2 1,244 | 19 3 9 10 5 20

20| Pidsk 0,650(186 1,858 | 21,5 2,256 | 8 7 7 920 5 40

21| Euck 1,575| 24 1,057 | 18,5 2,319 | 20 10 | 10 42 8 130 6)
22| Tarnopol 0,961 17,8 1,138 | 18,4 1,342 | 20 6 |10 5 | 8 g0 | .8
28| Uniz 0,220/336 1,184 | B 1,246 | 16 4 7 12 5 25 6)
24| Kalusz 0,693]628 5,048 | 20 6,076 | 17 21 10 85 8 280 7)

125 Lwew . 18,479| 25 93,125 | 14 26,345 | 12 65 | 10 270 8 860

26| Borystaw 19,506 2,5 19,990 | 27,5 25,516 | 10 56 | 10 234 8 750

27) Przeworsk 3,206 5 3,378 | 20 4,051 | 12 10 10 42 8 184

28| Brzezéwka . 9,768| 11 10,886 | 5,4 11,463 | 15 34 10 144 8 460 3)
29] Tarnow 5,410]--12,9 4,710 | 10 5,183 | — 268 G 600 B 1200 8)
30| Rozndw 3,5619| 11,2 3,916 | 9,5 4,286 | 11 10 10 42 8 134

31| Krakow 25,947| 12 20,027 | 11 32,224 | 11 75 10 280 8 950

32| Porybka . 2,8891167 7,580 | 3,6 7,860 | 10 16 | 10 65 8 210

33| Zaglebie . 1284,044| 12 1439,104 | 16,7] 1679,274 | 10 3500 7 9800 5 20000 9)

Razem 1688,439| 15:2| 1945,037 [ 19,7| 2320,787 | 12 5650 8,2 18460 6,4 47680 10}

trzeba uwazaé¢ za bardzo umiarkowane nietylko ze
wzgledu na poréwnanie z cyframi przyrostu pro-
dukcji, potwierdzonemi statystyka za czas od ro-
ku 1925, ale takze ze wzgledu na pordwnanie z in-
nemi krajami, Miedzy innemi wykazujg ?):

Stany Zjednoczone Amer. Pin.
z roku 1900
z roku 1905
z roku 1910

Wiochy
Holandja .
Szwajcarja
W.-Brytanja. .
Czechostowacja

z
Zz
z

z
z

r.

r.
Lo
r.
r,

1910
1910
1910
1920
1922

na
na
na
na
na
na
na
na

1915 przyrost okolo 159

1920
1925
1925
1925
1925
1926
1928

14%
13%
10%
21%

8%
12%
12%.

Przyrosty w tychze krajach. badane w okre-
sach 5-letnich, wahaja si¢ od 7% (Szwajcarja w
latach ostatnich i Whochy, wykazujace juz dos¢
znaczny stopien nasycenia) do 26% (Szwajcarja
w latach 1905—1910 i Holandja w r. 1915). Nalezy
za$ dodaé, ze nasz obecny (r. 1928) ,stan nasyce-
nia energja elektryczna’, wyrazajacy sie iloSciy
spozytych PWh na 1 mieszkarica,odpowiada wlas-
nie Szwajcarji z r. 1905.

?) Ing. Vladimir List, Hospoadareni eleltrickych
podniku, V Praze 1929.

Wydawca: Spétka z o. odp. ,Przeglad Techniczny"

Redaktor odp. Ing, Czestaw Mikulski.
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. Miedzynarodewess Zwisiku WARSZAWA Compte,-rendus des Conférences

Normalizacyjnego w Paryzu de I'Intsenationslidtandazds

i Zuryohy 11 GRUDNIA B Association a Paris et & Zurich.

; . ; ; rojet de la norme polonaise des
Proljneekttari(i)‘rmy narzedzi do obréobki 1929 R. outils de coupe des métaux,

SOMMAIRE:

Errata.

EHITINTHITH AT TG THIE 'IHHHI"‘—

Sprawozdanie z konferency;] Miedzynarodowego
/wiazku Normalizacyjnego

odbytych w Paryzu w maju 1 w Zurychu we wrzesniu 1929 r.

Podkomisja fachowa ISA 2a — Gwinty,
A. Gwint

a) Sprawa skokdw dla gwintu do ¢ 6 mm.

Wigkszo$é panstw (Niemcy, Holandja, Au-
strja, Rosja, Polska, Szwecja, Szwajcarja) ustal-
fa skoki podane w polskiej normie G—205 z wy-
jatkiem Francji. Czechostowacja i Wlochy oswiad-
czyly, iz sa gotowe przylaczyé sie do wiekszosci
panstw,

b) Skoki gwintu dla Srednic od 6 do 80 mm.

Srednice i skoki sa zgodne w normach naste-
pujacych parstw: Belgja, Niemcy, Francja, Ho-
landja, Austrja, Wiochy, Czechostowacja, Rosja,
Polska, Szwecja, Szwajcarja.

metryczny.

¢) Srednice powyzej 80 mm.

Wiekszos¢ delegowanych wypowiada sie za
ustaleniem $rednic 85, 90, 95 itd.; niektére pari-
stwa obstaja przy $rednicach 84, 89, 94 itd. Dele-
gacja niemiecka badala sprawe zmiany koncoéwek
na 0 i 5, jednak caly przemyst niemiecki wypowie-
dzial sie za utrzymaniem koricowek 4 i 9,

Konferencja zalecita i innym panstwom, kto-
re maja $rednice o korcowkach 4 i 9, przedysku-
towaé te sprawe w tonie swych Komisyj.

Za przyjeclem korcowek 0 i 5 oswiadczyly
sie: Belgja, Francja, Wlochy, Szwecja, Szwajcarja;
koncoéwki 4 i 9 przyjmuja Finlandja, Austrja, Pol-
ska, Niemcy, Czechostowacja, Danja. Holandja za-
chowuje koncowki 4 i 9 dla gwintu metrycznego
normalnego; dla drobnozwojnego ma zamiar zmie-
ni¢ na 01 5.

B. Gwint metryczny drobny.

a) Srednice. Podkomisja 2a zaleca wszyst-
kim Komitetom Narodowym przyjecie takich sa-
mych érednic jak w gwincie metrycznym (Niemcy
uzywaja dla gwintu drobnego do ¢ 100 mm $red-
nice od milimetra do milimetra, powyzej ¢
100 mm — koncéwki 2, 5, 8 i 0).

Niemcy studjowaly projekt Komisji 2 a w
zwiazku z lozyskami kulkowemi; badania te do-

prowadzily do wniosku, iz Komisja 2 a musi te
sprawe przestudjowaé na nowo w zwiazku z rezul-
tatami otrzymanemi przez Komisje DIN'a i wy-
snué nowy projekt.

b) Skoki. Podkomisja na posiedzeniu w Pa-
ryzu zalecila, opierajac si¢ na wiekszoséci gloséw
paiistw uczestniczacych, skoki

pg skali (patrz PN G— 216, 217, 227).

Delegacja francuska woli skok 0,35 zmienié
na 0,3 ew. 0,4. Niemcy przewidywaty dla ¢ 12 mm
skok 1,5 wobec skoku 1,25, przyjetego przez Cze-
chostowacje, Wtochy, Polske, Szwecje i Szwaj-
carje. Komitety narodowe byly proszone zbadaé
jeszcze raz sprawe skokéw w celu umozliwienia
miedzynarodowego porozumienia,

Tymczasem ponowna dyskusja w Zurychu wy-
kazala, iz Francja nie moze zgodzi¢ sie¢ na skok
0,35, jako niedzielacy sie przez 6, i proponuje przy-
jecie nowego skoku 0,375. Wszystkie inne panstwa
utrzymuja skok 0,35, Skok dla $rednicy 12mm nie
zostal uzgodniony: mianowicie Niemcy, Wlochy
i Francja proponuja 1,5, za$§ inne panstwa: Holan-
dja, Szwecja, Czechoslowacja, Polska i Szwaj-
carja zachowujg skok 1,25.

Propozycja Francji i Wiloch dla gwintu B
skok przy érednicy 8 mm podniesé¢ z 0,75 do 1 mm
zostaje technicznie umotywowana tem, iz wykonal-
no$é walcowanych gwintéow przez to znacznie sie
zwiekszy.

Wtochy obiecuja przestaé wszystkim Komite-
tom Narodowym powyzsze szczegolowe umotywo- .
wanie. Komitety sa proszone o przestudjowanie
powyzszego,

Czechy proponuja uzupelnié gwint drobno-
zwojny szeregiem od 9 do 11 mm przy skoku 0,75
i od 12 do 22 mm skokiem 1 mm.

C. Tolerancje i przytepienie

gwintow.

Podkomisja ISA 2 a zwraca sie do Komitetow
Narodowych z proéba dostarczenia Sekretarjatowi
Szwajcarskiemu wszystkich materjalow, dotycza-
cych sprawy tolerancji gwintow,
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Delegacja niemiecka obiecuje w krétkim cza-
sie dostarczy¢ sprawozdanie z prac dotyczacych
tolerancji gwintéw (w chwili obecnej P, K. N. juz
otrzymal odpowiednia broszure prof. Berndt'a).

Podkomisja poleca przy ustalaniu tablic to-
lerancyjnych ograniczyé sie trzecim znakiem po
przecinku,

Jednoczesnie przyjecie zasad tolerancyj p/g
skali prof. Berndt'a znosi oznaczenie wielkosci luzu
przywierzchotkowego, ktory bedzie lezal w grani-
cach tolerancji, wobec czego przyszie normy nie
zawieralyby érednic d- i D, oraz wielkosci #; i a.

D. Skréoty znakowan gwintu.

Konferencja, z wyjatkiem Francji i Belgji,
zaleca zachowaé dla gwintu metrycznego znak M,
przy gwincie drobnym do znaku M i $rednicy do-
daje sie jeszcze i skok.

Francja i Belgja proponuja znak S L

Konferencja proponuje réwniez przestudjo-
waé sprawe oznaczania gwintéw

albo 27 M 1,5 X 50

albo M 27 X 1,5 X 50.

Podkomisja fachowa ISA 2 b (Sruby i nakretki).

1. Wysokoéé nakretek szes$ciokat-
nych.

Podkomisja zaleca dla obrobionych szescio-
katnych nakretek handlowych wysoko$é réwna od
0,8 d min do 0,9 d max.

Niemcy, Czechostowacja, Szwecja i Austrja
przyjmuja powyzsza wysoko$é rowniez dla nakre-
tek surowych, o ile wytrzymalo§é materjatu nie
jest mniejsza od 36 kg'mm?®

2. Zaokraglenie nakretek.

Konferencja zaleca: dla nakrgtek czworokat-
nych tylko jednostronne zaokraglenie; dla nakre-
tek za$ szesciokatnych jak surowych tak i obrobio-
nych, jako wytyczne na przyszio§é zaokraglenie
obustronne.

3. Otwory przejéciowe,

Konferencja zaleca przyjecie projektu otwo-
row przejsciowych, opracowanego przez Sekretar-
jat ISA. Holandja zwraca uwage, iz przy jedno-
czesnem borowaniu duzej iloéci otworéw, wymia-
ry szeregu $redniego ‘dla $rednic od 2,4 mm do
7,4 mm musza byé zwickszone o 0,1—0,2 mm. Za-
strzezenie Holandji zostalo zakwalifikowane jako
wypadek wyjatkowy.

Zostal przyjety wniosek Szwecji o przediu-

zeniu szeregu ,dokladny” do 4" ze wzgledu na
obrabiarki,

Na wniosek Polski konferencja okreslita za-
stosowanie szeregow: ,dokladny” dla mechaniki pre-
cyzyjnej i obrabiarek precyzyjnych; ,$redni” dla
ogélnej budowy maszyn; ,zgrubny 1” dla otworéw
do érub w kolnierzach rurowych; ,zgrubny 2" dla
otworow lanych.

4, Srednice tbéow cylindrycznych
Sru fb. :

Konferencja wickszoscig gloséw zaleca $redni-
ce projektu ISA, Wobec niezgodnosci wymiaréw
ISA z niemieckiemi, Niemcy jeszcze raz majg te
sprawe przestudjowac.

We Francji istnieja 2 serje bow; serja mniej-
sza jest zgodna z normg szwedzks. Paristwa uczest-
niczace sg proszone. przestudjowaé sprawe, czy
w ich przemysle maja zastosowanie lby zmniej-
szone,

5. Wysokosci tbhéw cylindrycznych
§rub.

Wobec rozbiezno$ci projektu ISA 2z norma
niemiecka, konferencja uprasza sprawe przestu-
djowaé w poszczegbdlnych Komitetach i swa opinje
przestaé Szwajcarji w mozliwie krotkim czasie,

6. Lby stozkowe $§rub.

Wysokosci thow érub stozkowych w zasadzie
musza, rownaé sie polowie $rednicy $ruby, Jednak
w celu mozliwosci ekonomiji materjatu te wysoko-
$ci moga byé tatwo zmniejszone do wysokosci thow
cylindrycznych.

Propozycja Szwecji o zmianie kata stozka na
80° zostala odrzucona. Komitety narodowe maja
przestaé¢ Szwajcarji dane, czy przemyst krajowy
postuguje sie §rubami o kacie stozka 609,

7. Dtugoéci srub i dlugosci nagwin-
towan.

Konferencja zaleca dtugoéci érub podawaé
tacznie z czeécia zaokraglona,

Jednoczes$nie konferencja zaleca, z wyjatkiem
delegatow Niemiec, Polski i Wtoch, do dlugosci
nagwintowan nie wtaczaé czeéci gwintu niepelnego.
8 Sruby nastawcze, §ruby drzewne.

Delegacja czechostowacka opracowata pro-

jekt wkretek §rubowych, $rub nastawczych i kon-
cow srub; delegacja austrjacka przedstawila pro-
jekt §rub drzewnych. Oba te projekty maja by¢
przestudjowane przez poszczegdlne
i uwagi przeslane do Komitetu Szwajcarskiego.

Konferencja ISA. 19.

Srednice normalne. Wrzesieri 1929 r.

Na jesiennem posiedzeniu Konferencji mie-
dzynarodowej w Zurychu przy udziale delegatéw
Austrji, Holandji, Niemiec, Szwajcarji, Wtoch,
Czechoslowacji, Francji, Belgji, Szwecji i Polski,
pod przewodnictwem Sekretarza Generalnego
Szwedzkiego Komitetu Normalizacyjnego p. For-
nandera, byla przedyskutowana sprawa projektu
$rednic normalnych, opracowanego przez Szwecje,
jako Sekretarjat Komisji ISA 19,

Konferencja uchwalita:

1) do érednic normalnych wilaczyé¢ $rednice
tozysk kulkowych, opracowanych przez Komisje
ISA 4; delegaci Comité de la Mécanique nie sa za-
interesowani ta sprawa, gdyz Francja jeszcze ni¢
przyjeta miedzynarodowego projektu Iozysk kul-
kowych.

2) Konferencja uchylita $rednice 32 mm.

3) Biorac pod uwage, iz cbecnie nie przewl-
duje sie opracowania specjalnej serji §rednic not-
malnych, konferencja zgadza sie na wlaczenie $red-
nic: 23, 27 i 33 mm do szeregu normalnego.

Komitety .
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NoOz zdzierak okragty

Noze zdzieraki

PN

N == 666 Projekt

Jednolite do materjatow T i M

>
|
5]

AN
AN

|

70
]

A

Fo .(_’,/BY__, .

==

Nakladane do materjaléow T i M

)
”’”/‘é

Przyklad oznaczenia noza zdzieraka okraglego naktadanego 12 X 20 X 300 do materjaiéw twardych:

Wg. PN — Né2 zdzierak okragly naktadany T — 123 20 XX 300 PN/N 666

Symbolicznie — NNZg 20 — T, lub NNZg 12 X 20 X 300 — nT.

mm.
Noze | Symbol Wymiary trzonka Kounstrukcja czeéci roboczej
Numery wielkodci®) X
L[ 20do 30 | 0 do40] d0dos0 [s0doso | * | | T |7 5
G 171 172 173 8 | 75| 15| 50
o 8 176 | 177 178 (10 | 9520 | 65| 12
ol 10 181 182 |12 | 120 25 | 80
=Lk 12 | 186 | 15 [145] 30 1100 |
L & 16 | 190 |20 (19,0 4,0 13,0
) - L 40 50 60 80 100 120 150 i
4 2 \ do do do do do do do y i I r R
Z g [bxh 50 60 80 100 120 150 200 !
N | 8xX8 [ 111].112] 113 10 95 | 20 5
Z [(10X10) 119 120 | 121 12 ' 120 | 25 |
12X12 | 727 [ 128 [ 129 | 130 15 | 145 30 | L,
16X16 | 134 | 135 | 136 | 137 |- 738 20 | 19.0 | 40
L] 150 200 250 300 350 400 500
\ do do do do do do do y 1 ) r n R
b Xh 200 | 250 | 300 | 350 400 500 600
o | & [10Xi6| 1T 12 ] 13 ~ | 15|12 [25 | 20| 12
s | 12X20 | 18 | 19 | 20 __|. |20 ) 14530 | 22 [
s | g 16X25 | 25 | 26 | 27 25 | 19 | 40 | 28 -
- |2 . [20X30 3313435 36| | [30[24]45|33 ) _
o | 2 %P [25%35 41 | 42 | 43 | | 35 | 30 | 60 | 38 | ~
= 2 |30x40| | 49 | 50 | 51 | 52 | 40 | 36:" 15 | 44|
30%.60 571 58 | 59 | 50 | 48 | 9.5 | 64
PN/N 807 PN/N 619 PN/N 611 | PN/N 605

Wartoéci katéw oraz promieni R dla nozy do materjatéw BT i BM wg PN/N 603 i PN/N 605.
Wymiary nozy naktadanych w wyjatkowyeh wypadkach moga odnosi¢ sie¢ do mozy jednolitych.

Wymiar n dla nozy jednolitych = h.
Dla nozy naktadanych mogs byé stosowane plytki plaskie wg. PN/N 620

1) Cyiry podane w tabelkach, oznaczajace numery wielkoéci, nie sa obowiazujace.

NN Zg

1930 r,

1 lutego

Termin zglaszania sprzeciwow:

Polskie Normy
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4) Propozycja francuska o wstawieniu do
szeregu $rednic 5,5, 39, 56, 64 i 76 mm zostala od-
rzucona,

5) Konferencja uprasza Komitety narodowe
o przesylanie swych uwag, jakie $rednice z usta-
lonych maja byé szczegblnie zalecane.

Propozycja francuska o ustaleniu odmienne-
go szeregu Srednic normalnych, opartych na szere-
gu geometrycznym tak zwanych liczb normalnych,
nie zostala uwzgledniona przez konferencje, po-
mimo teoretycznej wartosci tego szeregu, a to ze
wzgledu, iz one znacznie odbiegaja od srednic,
znajdujacych sie obecnie w uzyciu w wielu pan-
stwach.

Szereg proponowany przez ISA jest naste-

pujacy:
Wymiary w mm.

0,5 12 35 80 165 340
0,8 3 | 36 82 170 350
1 4 | 38 | 85 175 | 360
1,2 15 40 88 180 | 37
s | 16 42 90 185 380
e ] 17 44 92 190 | 390
Ty '“’ 18 5 | o5 195 | 400
T a2 ’ 9 | 4 98 200 | 410
25 | 20 48 100 210 420
28 | 2 | s0 105 220 430 |
s | = 52 110 230 | 440
_’3;__ 23 55 115 240 450
4‘ 24 58 120 250 460
45 25 60 125 260 470
#—5—— 26 62 130 270 480
6 27 65 135 280 490
7 28 68 40 | 200 500
s | a0 70 145 300
9 32 72 150 310
w0 | 3 | 155 320
11 34 78 160 330
Sprostowanie

omylek zauwafonych w ,Wiadomosciach P. K. N." ogloszo-
nych w Nr. Nr, 34, 36, 39, 42, 43 i 44 ,Przegladu Technicz-
nego” 1929 r,

Na str. 747—87N w projekcie normy B—872 powinno
byé¢ ,termin zglaszania sprzeciw6w: 15 pazdziernika 1929 r."
zamiast: ,termin zglaszania sprzeciwéow: 10 czerwca 1929 r.,
W nagiéwku powinno byé ,prostka"” zamiast ,prosta.

Na str, 785—90N w projekcie normy IFeN 68 w na-
glowku 4-ej i 5-ej kolumny tabeli po stowie ,proporcjonal-

nej* dodaé: ,%“ za§ w naglowku 7-ej kolumny tabel

skreslic: ,kg/mm?,

Na str. 786—90N w projekie IFeN 68 w 1-ej kolumnie
§rodkowej tabeli zamiast ,,0,14" powinno byé ,0,13% w dru-
giej kolumnie tejze tabeli zamiast ,3.29% powinno by¢
1328, w 5-ej kolumnie tamze zamiast ,0,32" powinno byé
10.33"; w 7-ej kolumnie zamiast ,,101,2“ powinno byé ,101,3%,

Na str. 858—114N w projekcie normy C—901 w lewej
szpalcie, (w purkcie 16) zamiast ,Nasigkliow$é" powinno
byé ,Nasiakliwo$é®, w szpalcie prawej w punkcie 3) zamiast
»hiezagajonych“ powinno byé¢ ,,niezagojonych“i dalej w 1-szym
ustepie § 6, zamiast ,wykrojone” powinno byé ,wykroje”

W protokule Komisji Ogélnej P. K. N. na str. 960—122N
w prawej szpalcie, wiersz 28-y od gory, zamiast ,kg/m®"
powinno byé ,kg/mm?", wiersz 30-y od gory, zamiast ,tole-
rancyjnej" powinno byé ,tolerancyj”.

W projekcie normy C—903. na str. 963—125N, w pra-
wej szpalcie, wiersz 6-ty od gory, zamiast ,naturaln.“ po-
winno byé ,neutraln.”; w wierszu 11-ym zamiast ,dopusz-
czalna” powinno by¢ dopuszczalne"; wiersz 22-gi od gory,
zamiast ,wypraw* powinno byé ,wyprawy"; wiersz 7-my od
dotu, zamiast ,pakaé" powinno byé ,pekaé®.

W projekcie normy C-—904 na str. 964—126N, w lewej
szpalcie, wiersz 8-my od gory, zamiast ,skér” powinno byé
oskéry"”, wiersz 10-ty od géry zamiast ,wypraw” powinno
byé ,wyprawy”; wiersz 9-ty od dotu skreslié ,oddzielnie”
za$ zamiast ,garbnikach" powinno baé ,garbnikami”,

Na str. 965—127N, w lewej szpalcie wiersz 17-ty od
goéry, zamiast ,dopuszczalna powinno byé¢ ,dopuszczalne’;
wiersz 3-ci od dofu, zamiast ,wykaza¢” powinno byé ,wy-
kazywaé", w szpalcie prawej wiersz 15-ty od dolu zamiast
»3" powinno byé ,.2"; wiersz 9-ty od-dotu zamiast ,prze-
kraczajace” powinno byé .przeszkadzajace’.

. W sprawozdaniu Kasowem z dzialalnosci Komitetu na
str. '985—135N, w lewej szpalcie, wiersz 4-ty od géry za-
miast ,,5134.00" powinno byé ,,5.434.00".

W bilansie Komitetu na dzied 31/III 1929 r. na str.
985—135N nalezy podkreélié ostatnia pozycje , 21 56.122,63",

W preliminarzu budzetowym Polskiego Komitetu Nor-
malizacyjnego na str, 985—135N, w lewej szpalcie, wiersz
4-ty od géry zamiast ,ZL 70467.00" powinno byé ,ZL
70.476.00"; w szpalcie prawej, wiersz 12-ty od géry zamiast
1454 00 00" powinno byé ,,45.400.00"; wiersz 13-ty od géry,
zamiast ,,180 00 00’ powinno byé ,,18.000.00".

W Akcie Komisfji Rewizyjnej, na str, 985—135N, w na-
gtéwku zamiast ,Rewziynej” powinno byé ,Rewizyjnej” wiersz
14-sty od géry zamiast ,,zapismami” powinno by¢ ,zapisami”.

W sprawozdaniu z Miedzynarodowego Kongresu Samo-
chodowego w Paryzu na str. 1011-144N w prawej szpalcie

wiersz 2-gi 0d dotu, zamiast ,,80_3,5 powinno by¢ , 80:3,5 "
wiersz 1-szy od dolu, zamiast ,,80_|__g’5.. powinno byé ,80 j_'o%u_
Na str. 1012-145N, wiersz 5-ty od géry, zamiast .,52,5,_3,5 a
powinno byé ,,52,5:8.5 o wiersz 6-ty od géry, zamiast ,,52,5_|_g,5..

powinno byé ,52,5 :':&5 ¥, Na str. 1013-146N, w lewej szpalcie

wiersz 10-ty, zamiast ,podana“, powinno byé ,poddana”;
wiersz 26-ty od géry, zamiast ,,240_2 “ powinno ,byé 24011:2"

0u

wiersz 27-my od géry zamiast "250_ “ powinno by¢ ,,250:_"18 .

W kosicu szpalty lewej dodaé¢ nastepujace zdanie: , Wszystkie
delegacje sa zdania niewyrabiania akumulatoréw 12 volto-
wych o pojemno$ci wyzszej niz 75 amperogodzin'.

W projekcie normy C—902 na str, 1014—147N, w le-
wej szpalcie, wiersz 18-ty od dotu, zamiast ,dorma" powin-
no by¢ ,derma"; w szpalcie prawej w § 5, w punkcie 3)
skresli¢ ostatnie zdanie ,Na polowie skéry (kruponu) nie
wigcej 5 szt.” W paragrafie 6, w pierwszem zdaniu zamiast
wskoéry cale” powinno byé ,krupony”, zas caly drugi ustep
zaczynajacy sie od stow ,Kazda cata skéra.......-"
skreslié.
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